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Sammanfattning

Denna rapport beskriver utvecklingen av programvara for grafiska évervakningsterminaler till
Bravikens pappersbruk. Dessa terminaler ska visa status pd maskinenheter och vart
pappersrullarna befinner sig i en maskinhall. Férutom detta skulle en del funktionalitet
implementeras for styrning av en PLC, Programmable Logic Controller. Det &r namligen
denna enhet som styr alla maskiner.

Syftet med systemet dr att underldtta 6vervakningen och styrningen av det maskinomrade
som finns 1 magasin 3. D4 systemet dr uppbyggt enligt klient/server principen kan man dven
overvaka magasin 3 fran operatdrsstationer som finns utplacerade pa andra platser i fabriken.

Utvecklingen av terminalprogrammet har gjorts med hjdlp av Siemens WinCC 5.0 for

processvisualisering och Siemens Step 7 5.1 for styrning av PLC datorerna.



Development of graphical terminals for the

process industry

Abstract

This report will describe the development of software for graphical monitoring terminals for
Braviken paper mill. These terminals will show status of machine units and locations for each
paper roll that’s currently in the machine hall. Also, some functionality for controlling a PLC,
Programmable Logic Controller, should be implemented.

The systems purpose is to facilitate supervision and control of the machine area in
warehouse 3. As the system is built upon the client/server principle it is also possible to
supervise and control warehouse 3 from other locations in the factory.

The development of the software was made in Siemens WinCC 5.0 for process

visualization and Siemens Step 7 5.1 for control of the PLC units.

vi



Innehallsforteckning

1

GENEIEIL STTUKLUT ....coveeeeeneeeicreeeeereeeereeesseccsssessssssssssssssssssssssssssssssssssnssssssssssssssssssssssssssssssanss 1

INIEANING cocuvvriiiiinrriiiisnniiisissnniesissnrecssssssssssssssssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssassasss 2
2.1 Information och historik om Bravikens pappersbruk ............cccoevviieviiiiiiiieieee, 3
2.2 RUIRANIETING ..eouvieiiiiiieeiiieiie ettt ettt ettt ettt e et e eaaeebeessbeenseessaeenbeensnesnseens 3

2.2.1 Rullhantering fram till magasinering
2.2.2 Rullhantering i magasinet

Forutsittningar och utvecklingsvVerktyg ....ccuueicvverissuiicssnricsnnicssnncnsnecssnncssenessssnessnns 5
3.1 UtvecklINgSMILJO. . .coveeiiiiiiiiiiieceet e 5
3.2 Beskrivning av WINCC........oooviiiiiiiiieiieeieeiee ettt eiee v et eveenee e 5

3.2.1 Delprogram
3.2.2 WinCC Basic Options

Utveckling av systemet 10
A1 SYEH ettt ettt sttt 10
4.2 OMIANING ....tiieiiie ettt e e et eeetee e ebeeesaeeessbeeessseeessseeensseessseesnsseesns 10
4.3 ProjeKtplanering..........ccccccieioiieiiiieiieiieeieeiee ettt ettt e et e et enb e e tae et eaae e 10

4.4

4.3.1 Tidsplan
4.3.2 Kravspecifikation

Beskrivning av konstruktionslOSNINgeN.........c..ccveevierieerieenieeieeeie e e 12
4.4.1 Tagbeskrivning

4.4.2 Uppsittning av taggar

4.4.3 Terminaloversikt

4.4.4 Statiska bilder

4.4.5 De dynamiska delarna i en bild

4.4.6 Pappersrullar med dynamisk storlek
4.4.7 Pappersrullar med fast storlek

4.4.8 Allmént for samtliga pappersrullar
4.4.9 Protokoll for visning av rullinformation
4.4.10 Byte av sprak

4.4.11 Larmhantering

TeSt AV SYSTEIMECL..ccierurierrrricssurisssanssssanesssanssssansssssssssssssssasssssassssssssssssssssssssssssssssssssssnsssssnss 24

Problem under KONSTIUKEION . ...cccccceeeeeeenecereeeecereseeceseseesossssesssssssessessssesssssssessessssssssssses 25

6.1
6.2

Installation 0Ch INIEAINING ........ooiuiiiiiiii e 25

Uppséttning av natforbindelSe .........cvevvieriieriiiiiierieeieecie et 25

vii



T Erfarenheter .....eeeeeieeeeeiieeieeeeeeneneeeeeeeseeesesesesesesesesesesesesssssenes
8 SIULSALSEY ceeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeneeeeeeenensesessesesssssesessasssssssssssssssasasaes
Referenser
Bilagor
A Ritningar och Dilder .......eicvveiivveicnseicssnicssnicssnencssnnscssnnscsanns
A1 FabIriKSOVEISIKL ...eeeveiiiiieee et
A2 Oversikt OVErVANING.........coovevveeeerieereiceeeeee e
A3 Oversikt undervaning.............ccocoeeeveveeeeeeeeeeeeeeeeeeennn,
A4 NAVErkSOVErSIKE ..coooviiiiiiiiiiiiiiiieieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee
B Enhets nummer
C  Protokollspecifikationer ..........coeccecveecccsercsssercssnncssnnncssnnscsneses
C.1 Brevlada for rullinformation............ooeeeeveeeeeeeeeeeeeeeeeeenn.
C.1.1 Struktur fér brevladan
C.1.2 Anvéndning
D KravspecifiKation ........ccoeieevveeinisnncssnncssnnessnicssnsncssssncssssscsanns
D.1 Inledning......ccccoevieiiieiieiieieeeeeeee e
D.1.1 Allmént
D2 OVEISIKL vttt ettt ee e
D.2.1 Problem som systemet ska 19sa
D.2.2 Omgivande systems miljo
D.3  SystembesKriviing..........ccceeeevierieniinenienieniencneenieenn
D.3.1 Funktioner
D.3.2 Prestandakrav
D.3.3 Ovrigt
E Lamb AGs riktlinjer for WinCC projekKt ........cccovcvueeeecccnnneeces
E.1  Uppbyggnad.......ccccooviieiiieeiieeieeeeeeee e
E.2 Lager42
F Systembilder under KOrning............ccceevereseercscnencscneecssnnecens
F.1  Oversikt, Startbild .......ooveeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e,
F.2  Sorteringsbordet..........ccovveeriiieiiiieieeeie e
F3  UtMatning .......cccovveviieniieiienieeieeeie et
F.4 HydrauliK........coooiiiiiiieieeeece e
F.5 Informations visning av pappersrulle ............ccccoeevveriennne.

6.3 OVIZa PIOBIEM ......vveveeeeeeeeeeeeeeeeee e

6.3.1 Projektmiljo
6.3.2 Utvecklingsverktyg

viii




G Begrepp ....cceeuueeeee

H Anviandarmanual

X



Figurforteckning

Figur 1: WINCCEXPIOTET OVETVIEW ......eeeuvieiiiieeiiieeiieeeiieeeieeesieeesseeesseesssseeessaeessseesnnees 6
Figur 2: EX SHUKLUTET ..covviiiiiiiii et 13
Figur 3: EX Instans av StruKtur ........cccooiiiiiiiiieiii et 14
Figur 4: TerminalOVerSIKE ........c.eeiiiiiiiiiiieiiecie ettt ettt be et esseessaeeseesaae e 15
Figur 5: EX StatiSK DIld .....coovieiieiiieiice et 16
Figur 6: Ex Statisk bild med dynamiska objekt ............ccccvimviiiiniiiiiniiiieeeee e 17
Figur 7: Dynamisk storlek pa rullar ...........ccooiiiiiiiiii e 18
Figur 8: Sprangskiss av MYNt..........ccciiriiiiiienieiiieiie ettt ere et sieeete e e ease e 18
Figur 9: RUIIINfOrmMation ..........c.cooieiiiiiiiiiiiieie ettt ee 20
Figur 10: Alarm Log@ing €ditOrn..........ceeiuiiiiiiiieeiieeeiie ettt eeeeesveeesvee e en 23
Figur 11: OVersikt BraviKeN...........c.coevovuiuivieiieiceeiecesieseees s 31
Figur 12: OVersikt GVEIVANING .........ooovvieieeieeeeeeeeeeeeeee et ten s 32
Figur 13: Oversikt UNderVANING ..........c.covevevevieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e, 33
Figur 14: NAtverkSOVEISIKL......vviiiiiiiiiecieeeee ettt seaeeen 34
Figur 15: Oversikt, startbild under KOINing..............ccveveverueveeeuereieseeeeeeseese e, 43
Figur 16: Sorteringsbord under KOIning.............cocveeiierieeiiienieeiienie et 44
Figur 17: Utmatning under KOTNING ..........cocveiviieiieeiieiiecie ettt ereesne e ene 45
Figur 18: Hydraulik detaljer under KOIning .........c.coeecveeeiiieeiiieeiiieeeeeee e 46
Figur 19: Information om pappersrulle under kOrning ...........cccceeveeniiniiiniiniieniceeee 46



Tabellforteckning

Tabell 1: Kommunikation mellan WinCC och PLC .........coccoiiiiiiiiiiieeeee 8
Tabell 2: TIASPIAN ...eooueiiiiiiiiee ettt ettt et e e 11
Tabell 3: EX StrUKIUITAZ .....c.coeiiiiiiieiiecie ettt saae e eenes 13
Tabell 4: SPrAKIILET ......ooviiieiieiiecie e e et eebeeennas 22
Tabell 5: ENhetSNUMMET ......cc.oiiiiiiiiiiiieieeeieeeee e 35
Tabell 6: Protokollstruktur brevlada ............cooooiiiiiiiiiiiie e 36
Tabell 7: Lamb riKtINJer ......cooiiiiiiiieeeee e e 42

xi



1 Generell struktur

Grundstrukturen for denna rapport foljer den ordning som vi utfort de olika arbetsmomenten i.

Kapitel 2 innehaller rapportens inledning och en kort historik om Bravikens
pappersbruk.

Kapitel 3 beskriver Siemens WinCC, den utvecklingsmiljo vi utfort arbetet 1.

Kapitel 4 beskriver systemets syfte, den kravspecifikation vi kom fram till och de
delar som ingick i vdr 16sning samt en tidsplanering av projektet. Varje sddan del
beskrivs utforligt med bakgrund och hur vi utformat var 16sning. I de fall dar det fanns
flera téinkbara losningar anges de olika l6sningarnas for- och nackdelar och dven
vilken vi anvénde oss utav.

Kapitel 5 beskriver hur vi testade vart system. Bdde funktionalitet och prestanda
testades.

Kapitel 6 innehéller beskrivningar pa hur vi 16st de problem vi stott pd under arbetets
ging.

Kapitel 7 innehéller vilka erfarenheter vi fétt och vad vi lart oss.

Kapitel 8 innehaller de slutsatser vi dragit av detta projekt.

Rapporten avslutas med foljande bilagor:

Bilaga A innehaller de bilder och ritningar som vi anvént oss av under arbetes géng.
Dock finns inte projektets konstruktionsritningar med da dessa inte fir publiceras av
upphovsrittsliga skal.

Bilaga B innehaller en tabell 6ver de maskinenheter som ingatt i projektet samt deras
enhets nummer.

Bilaga C innehéller specifikationen 6ver det protokoll som vi tagit fram for 6verforing
av rullinformation mellan PLCn och WinCC. Detta beskrivs dven i Kapitel 4.4.9.
Bilaga D innehéaller kravspecifikationen for systemet.

Bilaga E innehaller de riktlinjer som Lamb AG har satt upp for utveckling av projekt i
WinCC.

Bilaga F innehaller bilder som visar hur det fardiga systemet ser ut under korning.
Bilaga G innehédller en ordlista 6ver de begrepp och termer vi anvént oss av i
rapporten. Dessa ord i rapporten har markerats med kursiv stil.

Bilaga H innehéller den anvindarmanual som skrivits.
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2 Inledning

Vi fick i uppdrag att konstruera grafiska terminaler med styrmdjligheter for magasinering av
pappersrullar. Systemet byggdes at Bravikens pappersbruk i Norrkdping och den del som vi
har utvecklat ska hantera Magasin 3, dér rullarna sorteras och lagras. Bravikens pappersbruk
bestar idag, de nya utbyggnaderna inkluderade, av 3 pappersmaskiner (PM51, PM52, PM53),
2 emballeringslinjer (WL1, WL2), 4 magasin med tillhérande sorteringsbord (WH1, WH2,
WH3, WH4) samt ett transportsystem som binder samman alltihop. For en overblick av
fabriken se Figur 11: Oversikt Braviken i Bilaga A.1.

Anledningen till att man vill kunna studera fabriken grafiskt ar for att man da kan 6vervaka
hela fabriken fran ett stélle. Detta system kommer inte att ersdtta de gamla metoderna med
manoverstationer utan kommer tillsammans med den gamla tekniken att underlitta for
operatorerna. Detta genom att Overvakningen kan ske fran mandverrum med bittre
arbetsmiljo dn ute pd fabriksgolvet. Man kommer i och med detta kunna évervaka och styra

maskindelar utan att behova vara pa plats.



2.1 Information och historik om Bravikens pappersbruk

Bravikens pappersbruk ligger strax utanfor Norrkdping. Bruket har tre pappersmaskiner och
ar vil kéint for sitt vita och fiargade papper som bland annat anvénds for telefonkataloger,
ekonomi- och sportpress. Braviken &r idag ett av virldens modernaste bruk for tidnings- och
katalogpapper.

Huvuddelen av Bravikens produktion séljs pa export och da framforallt till europeiska
tidningar, endast 10 % stannar inom Sverige. Bravikens totala tillverkningskapacitet uppgar
idag till 700 000 ton per ar och har idag drygt 700 personer anstéllda.

Bravikens pappersbruk invigdes 1977 och brukets andra pappersmaskin stod klar 1985.
Under perioden 1994-1996 genomfordes en omfattande utbyggnad av pappersbruket.
Produktionskapaciteten utdkades dé& frdn 440 000 ton till 700 000 ton per &r. Utbyggnaden
omfattade bland annat en pappersmaskin till PM53, som sedan starten haft ett flertal
vérldsrekord i produktionshastighet. Det senaste virldsrekordet &r fran juni 2000 och 16d pa
1811 m/min, vilket & det samma som 108,7 km/h. Tack vare denna hoga
produktionshastighet kan det ur varje maskin varje dygn rullas ut en pappersbana med en
langd som motsvarar strackan Braviken — Gibraltar.

Vintern 2001/2002 gjordes dnnu en utbyggnad och det var i denna som vi var inblandade.

2.2 Rullhantering

Detta avsnitt beskriver hur en pappersrulle tillverkas och vad som hinder da den transporteras

till lagret.

2.2.1 Rullhantering fram till magasinering

Processen att tillverka papper kan delas upp 1 en mingd olika moment, allt fran
skogsavverkning till laminering, men hér ar vi bara intresserade av den del som aterfinns fran
att papperet dr fardigt till att det paketerats for leverans fran pappersbruket.

Pappersmaskinen tar i ena dnden in pappersmassa och bleker, bldter och torkar denna si att
det i andra &nden kommer ut fardigt papper. Detta papper kommer ut frdn pappersmaskinen
pa en sa kallad pappersbana; papperet dr da i1 storleksordningen 5-10 m brett och rullas
kilometervis upp pé stora valsar till stora pappersrullar. Dessa stora pappersrullar lyfts bort
frdn pappersmaskinen till en rullmaskin. Denna maskin rullar av pappersbanan frin valsen

igen, matar det genom ett knivarrangemang som delar pappersbanan i smalare remsor som i



sin tur rullas upp till mindre pappersrullar. Vanligtvis s kapar man ocksé papperet pa langden
sd att det frin en full pappersvals kommer tva, tre omgangar med fardiga pappersrullar.

De pappersrullar som kommer ut fran rullmaskinen har nu den ldngd, bredd och vikt som
kunden bestéllt. Pappersrullarna ar nu alltsa i den storlek som till exempel ett tryckeri vill ha
dem for att det ska passa deras tryckerilinje. En vanlig pappersrulles storlek kan vara 1-2
meter bred med en diameter pa 0,7-1,2 meter. Denna standardrulle har vidare en vikt pa
nagonstans mellan 0,5 och 1 ton.

For att pappersrullen ska anses klar for leverans krdvs dnnu ett steg, den sd kallade
emballeringen. Detta innebir att pappersrullen slés in som ett paket, vanligtvis i lite kraftigare
omslagspapper eller kartong. Denna inslagning gér till som sa att pappersrullen forst rullas in
1 omslagspapperet, varefter dndarna stdngs till med cirkuldra kartongskivor, s& kallade

rondeller. Efter att pappersrullen har emballerats sa dr den klar for leverans.

2.2.2 Rullhantering i magasinet

Det dr den hér delen av fabriken som vi har varit inblandade 1. D& en leverans oftast bestdr av
mer dn en pappersrulle samt att pappersrullarna kommer ut blandade fran de olika
pappersmaskinerna behdver man sortera ihop dem innan de kors ner till lagret.

Det forsta som hédnder med pappersrullarna nar de kommer in i magasin 3 dr att de snurras
90 grader pa ett vridbord. Efter detta transporteras pappersrullarna till ritt ramp pa
sorteringsbordet didr de sorteras efter ordernummer. Nir ordern &r samlad slépps
pappersrullarna ividg mot lagret i samlad trupp. Da sorteringsbordet och lagret ligger pa olika
plan i byggnaden behdver pappersrullarna dka i en hiss innan de nér slutstationen. Efter att
pappersrullarna har akt ner i hissen kommer de av rullresaren att stéllas pd varandra tvd och
tva. Detta for att det ska gd att stapla dem pa lagret. Efter detta &r pappersrullarna klara att

hidmtas med truck.



3 Forutsattningar och utvecklingsverktyg

3.1 Utvecklingsmiljo

Malplattformen for systemet var en standard PC med Windows 2000 som operativsystem. For
att det inte senare skulle uppsta ndgra oforutsdgbara komplikationer vid installation och
korning, anvéndes en PC med operativsystemet Windows 2000 vid utvecklingen av systemet.
Systemet 1 sig dr utvecklat 1 Siemens programvara WinCC 5.0 servicepack 2 som inriktar
sig specifikt pd utveckling av industriapplikationer. Forutom WinCC anvédndes Siemens
programvara Step7 5.1 servicepack 3 for PLC konfiguration och programmering. Eftersom
detta system inte kommer att koras lokalt utan 6ver ett internt nitverk har vi dven fatt anvinda
oss utav en Ethernet forbindelse for att kunna uppna en hog dverforingshastighet mellan PLC

maskinerna och de grafiska terminalerna som utvecklats i WinCC.

3.2 Beskrivning av WinCC

WinCC é&r en industri- och teknologineutral utvecklingsmiljo med inriktning mot
visualiserings- och  processkontrolleringsapplikationer =~ inom  produktions-  och
processautomationsmiljoer. WinCC innehdller moduler for grafisk visning, meddelanden,
arkivering och rapportering av processdata. Dessa moduler har sedan anpassats speciellt for
industriellt bruk. Speciell omtanke i1 utvecklingsmiljon har dgnats &t hog prestanda, snabb
bilduppdatering och séker dataarkivering for att kunna erhalla hog tillgdanglighet.

Forutom dessa systemfunktioner tillhandahdller WinCC Oppna gréanssnitt for
anvindarlosningar. Detta gér det mojligt att integrera WinCC 1 komplexa
automationslosningar. Data kan goras tillginglig via ODBC och SQL. Forutom detta ar
dokumentlédnkning via OLE2.0 och ActiveX-kontroller mgjligt. Detta gor det létt att dela data
mellan program i en Windows kompatibel miljo och da framforallt i en Windows NT miljo

eftersom programmet ar utvecklat for att koras dar.

3.2.1 Delprogram
For att starta WinCC viljs WinCC Explorer fran Windows’ startmeny. WinCC Explorer ar
det som binder samman och ger litt tillgdng till de olika program delarna som var och en

stoder en viss del av Human Machine Interface-systemet, HMI-systemet.



{7* WinCCExplorer - C:\Projekt’|LAMB_Braviken',WinCC\ -10] x|
File Edit ‘iew Editors Tools Help

D=
= % BRAVIKEN Name
----- @ Computer -.MF'I
Elﬂ]ﬂ}] Tag Managemenk .F‘ROFIELIS
ﬁ Inkernal tags Il 1rdustrial Ethernet
EaE RS IMATIC 57 PROTOCOL SUITE .5| at BLEC
EEI---E: Skructure tag .TCF‘,I'IF‘

----- -N- Graphics Designer
----- & ] Alarm Logging

----- JJ Tag Logging
% Repork Designer
B3

Il FrorEUs
.Industrial Ethernet (11}
.Named Conneckions

! Global Scripk
Texk Library
ser Administrator

----- 5 CrossReference

I — ]

BRAYIEEM, Tag ManagementhSIMATIC 57 PROTOCOL !|External Tags: 2005 | License; 64k i

Figur 1: WinCCExplorer overview

3.2.1.1 Graphics Designer

Graphics Designer ar ett vektorbaserat ritprogram for att skapa processbilder. Med de méanga
fardiga grafiska objekten som &terfinns i objekt- och stilpaletterna kan man snabbt fardigstilla
dven komplexa processbilder. Actions kan kopplas pa en méngd olika sitt till varje
individuellt grafiskt objekt. For att underlitta skapandet av actions finns guider som

automatiskt genererar ofta forekommande dynamiska kopplingar.

3.2.1.2 Alarm Logging

Alarm Logging ger tillgang till visning och kontroll 6ver insamling och arkivering av resultat.
Man kan vélja mellan foljande typer av meddelandeattribut: block, klasser, typer, visning och
rapportering. For att sedan visa meddelanden i processbilderna under koérning anvinder man

sig av Alarm Control objekt som man kan hitta 1 Graphics Designer.

3.2.1.3 Tag Logging

Tag Logging fir processdata fran exekverande processer och forbereder dessa for visning och
arkivering. Dataformatet for arkiven och tidsperioder for datainsamling och arkivering kan
viljas fritt. For att visa processvérden, anvinds WinCC Online Trend och Table-kontrollerna,

vilka visar data 1 trend- eller tabellformat.



3.2.1.4 Report Designer

Report Designer dr ett integrerat rapporteringssystem i WinCC for tids- och hindelsestyrd
dokumentering av meddelanden, operationer, arkivinnehéll samt aktuell eller arkiverad
processdata. Detta sker i form av anvéndarrapporter eller projektdokumentation. Report
designern anvinds alltsa for tillverkning av de olika rapporttyperna och har for detta en

mangd olika standard layouter och utskriftsmallar.

3.2.1.5 Global Script

I Global Script samlas alla de allmidnna C funktioner som man skapar i projektet. Dessa
funktioner kan sedan litt dven forflyttas mellan olika projekt. Dessa C-script anvinds ofta for
att konfigurera actions hos olika objekt, och kompileras av en i systemet inbyggd C
kompilator. Global Script funktioner exekveras i korldge och deras exekvering startas av en

trigger som da oftast dr tagg som sétts utav en PLC.

3.2.1.6 Text Library
I Text Library kan texter ldggas in som sedan anvédnds av de andra modulerna. Har definieras

dven Oversittningar till andra sprék samt vilka sprak systemet ska klara av.

3.2.1.7 User Administrator

User Administrator anvands for att tilldela och kontrollera anvidndarnas atkomstrittigheter till
de olika editorerna for konfigurations- och korldgessystemen. Raittigheterna till WinCCs
funktionalitet kan tilldelas per individuell anvidndare. Upp till 999 olika auktorisationer kan

allokeras, och dven édndras 1 korlige.

3.2.1.8 Cross Reference
Cross Reference anvénds for att lokalisera och visa alla platser dir ett objekt kopplats till en
bild eller en funktion. Med lankningsfunktionen kan kopplingen sedan dndras utan risk for att

inkonsistens infors 1 dataméngden.

3.2.1.9 Anvanda delar
De delar i WinCC vi behovt anvdnda oss av i projektet var Graphics designer, Alarm logging,

Global script samt Text library.



3.2.2 WinCC Basic Options

3.2.2.1 Client/Server
Med dess inbyggda klient/server funktionalitet kan WinCC anvéndas i ett nitverk bestdende
av ett flertal koordinerade operations- och visningsstationer. Upp till 64 stationer kan ingd i

ett enskilt projekt.

3.2.2.2 Redundancy

WinCC Redundancy erbjuder mdjligheten att kora tvd sammanlédnkade server PCs parallellt
sa de kan observera varandra. Om da en av dem skulle fallera tar den andra &ver kontrollen av
hela systemet. Ndr den fallerande servern éterstélls till funktionsdugligt skick synkroniseras

automatiskt alla meddelanden och processarkiv fran den fungerande servern.

3.2.2.3 User Archives
User Archives dr en databas som fritt kan konfigureras av anvindaren. I denna kan
processdata lagras kontinuerligt pd en server och visas online. Vidare kan kvittenser och

borvardestilldelningar for anslutna styrdon lagras.

3.2.2.4 Kommunikation mellan WinCC och PLC
Foljande tabell innehéller de kommunikationssdtt som stods mellan WinCC och Simatic S7.
Det finns dven andra sétt att kommunicera med tredjepartstillverkare av PLCs. Vi har dock

inte tagit med detta di det inte varit relevant for detta projekt.

Protokoll som WinCC anvinder mot PL.Cn Nitverks protokoll
(Olika hardvaruforbindelser)
S7 protocol MPI Interface
S7 protocol PROFIBUS
S7 protocol Industrial Ethernet
TCP/IP
Slot PLC
PMC communication S7 PMC PROFIBUS

Tabell 1: Kommunikation mellan WinCC och PLC




3.2.2.5 Sammanfattning

Dessa delar speglar den inriktning som WinCC har mot automationsldsningar inom en
industriell miljo. For vart arbete har denna inriktning visats sig vara mycket anvindbar och
har verkligen underlattat arbetet.

Funktioner for felsdkerhet dr nagot som behdvs i sddana hér system dda man kommer att
kora ett processkritiskt system pa vanliga datorer. Detta d4& man oOnskar hog tillforlitlighet,
palitlighet och skalbarhet. Hog tillforlitlighet och palitlighet uppnéds genom att man kor flera
servrar parallellt med redundant data. Skalbarhet uppnas genom att man kor flera servrar som
belastningen sprids ut pa.

I vért projekt var inte skalbarhet ndgot problem utan vi behdvde bara hog tillforlitlighet och
palitlighet, varfor vi anvinde oss av tva stycken datorer med varsin installation av WinCC-
serverprogramvaran. Dessa servrar sammankopplades for att uppna redundant drift. Om den
ena servern da skulle ga ner, kommer den andra servern att ta 6ver driften. Detta resulterar i
att anvindarna inte kommer mérka av driftstorningar som bara paverkar den ena servern.

For att systemet ska ga att 6vervaka frin flera skilda platser 1 fabriken har vi d&ven anvént
oss av WinCCs inbyggda klient/server-funktionalitet. For en Overblick av nitverkets
uppbyggnad se bilaga A.4. Detta var &dven ndgot vi behovde ta héinsyn till i1

kontruktionsarbetet, da systemet var tvunget att klara av mer an en klient samtidigt.



4 Utveckling av systemet

4.1 Syfte

Projektets syfte var att konstruera grafiska terminaler for 6vervakning av de pappersrullar och
maskinenheter som forekommer 1 ett magasin pa ett pappersbruk. Detta skulle utvecklas med
hjédlp av Siemens utvecklingsverktyg WinCC.

Vidare ska projektet ge oss en inblick i hur det &r att arbeta med ett projekt med alla de

moment som ingar och de problem som uppstar.

4.2 Omfattning

Det projekt som pagar pa Braviken omfattar en ny emballeringslinje, omformning av
rulltransportsystemet mellan de olika pappersmaskinerna och magasinen samt byggnation av
magasin 3. Leverantdr av detta & Lamb AG, som i sin tur har lagt ut elkonstruktion,
byggnation och idrifttagning av den del som rér magasin 3 till underleverantoren Wermlands
Elautomation AB. Wermlands Elautomation AB har gett oss 1 uppdrag att utveckla det
grafiska grianssnittet for den del som de ansvarar for.

Den del av projektet som vi ska utveckla dr den grafiska overvakningen av den del av
rullhanteringssystemet som ror sorteringsbordet i magasin 3, med tillhérande transportorer

och ovriga maskinenheter.

4.3 Projektplanering

4.3.1 Tidsplan
Tabell 2: Tidsplan visar for varje moment den planerade tidsatgdngen och den tid det sedan
tog att utfora varje moment. De vita raderna visar den planerade tidsdtgangen och de graa
raderna visar hur arbetet forlopte. Tabellhuvudet anger veckonummer med start vecka 49 ér
2001.

Som synes 1 tabellen dr det larmhanteringen som har blivit mest forskjutet. Detta beror
framforallt pé att underlag inte har funnits fardigt vilket har lett till att vi inte har haft nagot att

jobba efter. Forutom detta har hela projektet i snitt blivit forskjutet en vecka, mest beroende
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av att kraven dndrats for moment som redan var gjorda och som da fick géras om. Speciellt
mirks detta 1 vecka 8 da konstruktion av bakgrundsbilder har tillkommit. Detta berodde pa att

kunden gjorde dndringar i kravspecifikationen.

Moment Planerat, utfort 49(50(51|52|1|2(3|4|5|6|7|8|9]|10|11(12|13
Projektmdten for utvecklingen X X
0 0
Inlérning av
produktutvecklingsmiljé XXX XX
0]0]0 0]|0]0
Kravspecifikation X | X X
0|0 0
Konstruktion av bakgrundsbilder XXX
0]0]0 0
Konstruktion av dynamiska rullar XXX
0]0]0
Larmhantering X
0]0
Uppsattning av taggbibliotek XX
0j0|0]|O
Programtest och —verifikation XXX
0|0]0
Anvandarmanual XX X[ XX
0/]0]0
Rapportskrivning X[ X[X|X|X|X]|X
0 0j]0j|0]0]0O]O

Tabell 2: Tidsplan

4.3.2 Kravspecifikation

Kravspecifikationen har vi tagit fram genom att sammanstélla de krav vi fétt fran slutkunden
Bravikens pappersbruk, projektledaren pa Lamb AG och vér uppdragsgivare Wermlands
Elautomation.

Utover de krav som de andra intressenterna stéllde, lade vi sjdlva till ndgra krav for att
testningen skulle gé att genomfora pa ett bra sétt. Till dessa krav hor bland annat kravet D.3.2,
att undersoka nétverkstrafiken.

En utforlig kravspecifikation med beskrivning pa de delar som kom att ingd i systemet

finns 1 bilaga D.
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4.4 Beskrivning av konstruktionslosningen

4.4.1 Tagbeskrivning

Taggar dr det 1 WinCC som anvénds som variabler. Dessa kan anvindas antingen som interna
eller som externa taggar. En intern tag dr en tag som hdmtar och lagrar sitt innehdll internt 1
WinCC. Den har inte ndgon koppling mot omvérlden. En extern tag dédremot &r kopplat mot
en yttre enhet som den hamtar sitt innehall ifrdn. Den externa enheten kan exempelvis vara en
PLC.

WinCC ér i sig den part som skoter all uppdatering av taggar vare sig de dr interna eller
externa. Detta kan ske pa ett par olika sdtt. Antingen sker det med jimna tidsintervall eller
ocksa sker det upon change, det vill sidga dé virdet till exempel har dndrat sig hos den externa
enheten. Detta gor att man tillsammans med WinCC kan optimera dataflodet till och fran
taggarna. Indirekt behdver man alltsa inte uppdatera och kontrollera en tag hela tiden om man

vet att taggens innehall bara kommer att dndras var 5: e sekund.

4.4.2 Uppsittning av taggar

De absolut viktigaste sakerna att halla reda pa hela tiden dr de taggar man sétter upp. Det &r
ndmligen dessa som &r kopplingen till de dataomrdden som finns i PLCn dir den aktuella
informationen ligger. Taggarna sdtter man oftast upp genom att man tidigare har skapat

strukturer for just den maskindelstyp man haller pd med. Ett exempel f6ljer nedan.

12



Structure properties (Instances exist! Read only.) x|

General |

—as &S
|lze additional Format Adaptations from

Ilndustrial Ethernet [SIMATIC 57 PROTOCOL SLITE) j

EYTE bRampho I

TEXTE zzStarLoc el
BY'TE bD ataPainter
o TEXTS sz0rderMo

¥ External tag = |nternal Tag Hew Element |

— Twpe Conversion
I j elete Element |

™ Linear scaling

— Process Walue Hatge Tagalue Hange————————
aluel I alued I

WalueZ I Yalue? I

Chooze 05 structure elements.

]y I Ayt Hialp

Figur 2: Ex Strukturer

Har har vi skapat en struktur som vi anvénder oss av pa transportéren dir mynt modellen
anvinds. Om hur mynt modellen fungerar kan ldsas i1 kapitel 4.4.6. Har kan vi se att vi har

skapat en struktur TS WH3 Roll Move som innehaller foljande.

Typ Storlek | Offset |Namn Beskrivning
BYTE 1 0 bRampNo Rampnummret
BYTE 1 1 bDataPointer | Datapekaren
TEXTS 6 2 szStorLoc En string som &r 6tkn lang.
TEXTS 6 10 szOrderNo En strdng som ar 6tkn lang.

Tabell 3: Ex Strukturtag

Anledningen till att offseten for den sista strdngen dr tva bytes forskjuten dr att WinCC
lagger utnyttjad ldngd pé stringen i de fOrsta tva byten. Detta gor att en strang alltid tar upp
exakt s& mycket plats man anger att den ska plus de tva extra byten for information om exakt

hur l&ng den ar.

Nér man sedan skapar instanser av strukturen fas f6ljande.
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Figur 3: Ex Instans av struktur

Fordelen med att anvinda strukturer dr framforallt tre. For det forsta kan man dteranvéinda
strukturer i senare projekt, det vill siga man kan kopiera dem och utféra dndringar for att
anpassa strukturen fOr ett senare projekt. Den andra fordelen &r att om man har ménga
maskinenheter av samma typ behover man bara tala om att de ska tillhora en viss struktur sa
skapas alla individuella taggar automatiskt.

En annan fordel med strukturer ér att de forenklar sjdlva uppsittningen av taggar dd man
bara behdver ange vart strukturen ska borja. Detta gor att man inte behdver koppla alla taggar
separat mot PLCns dataomriden utan detta hanteras automatiskt med hjilp av offseten man
satt 1 strukturen. Ett exempel &r att for alla taggar som ska tillhora enheten Armelevator 92207
har vi bara behovt ge ett namn till samlingen som 1 vart fall blev
WH3 ArmElevator 92207 Pocket 01. Sedan angav vi vilken struktur den skulle tillhora
samt vilket dataomréde den skulle bindas mot i PLCn. I detta fall var det mot datablocket
DB207 och pé adressen DBB36 1 detta datablock. For ett exempel pa hur det ser ut i

utvecklingsmiljon se Figur 3: Ex Instans av struktur.

4.4.3 Terminaloversikt
Den bild som kommer att visas hela tiden systemet kors kallar vi for terminalbild. Den &r
uppbyggd av tre delar. Dessa tre delar ligger staplade vertikalt, enligt samma princip som en

HTML-sida med frames.

14




Alarmlista

Maskinvy

Figur 4: Terminaloversikt

I den 6vre delen av Figur 4 finns en larmlista. Hir kommer 16pande nya larmer att visas. |
den undre delen ligger menyn. I denna ligger knappar for sprakbyte, utskrift av nuvarande vy
samt snabbkopplingar till bilder 6ver de andra delarna av systemet. Hér finns dven en knapp
for att visa en storre larmlista 6ver alla de larmer som kommit.

Den tredje, mittersta, delen av Figur 4 dr den sd kallade maskinvyn. Det &r denna del som
byts ut ndr man navigerar runt mellan de olika maskindelarna. Det dr dven hdr som den stora
larmlistan kommer upp. Denna del kan visa en utzoomad bild dir anvidndaren kan vélja vilken
del av fabriken som ir intressant att studera nirmare. Se Figur 15: Oversikt, startbild under
korning. Denna bild dr helt statisk och innehdller ingen information om systemets
processtatus. D& anvindaren véljer ett visst fabriksomrade ersétts innehallet i maskinvyn med
en bild 6ver det valda fabriksomradet. Denna nya bild 4r i sin tur uppbyggd av bade statiska
och dynamiska bitar som visar omradets processtatus vilket beskrivs ndrmare i de kommande
tva avsnitten.

Ovanpd maskinvyn kan det sedan Oppnas sma informationsfonster, sa kallade
popupfonster. Dessa kan flyttas runt och stingas som vanliga fonster i Windowsmiljén och
innehéller sddan information som inte behdver visas 10pande men som operatdrerna dnda vill
kunna se ibland.

Den del av fabriken som vi har utformat processbilder for delades upp i tvé olika bilder: en
over sorteringsbordet och en Over transportsystemet for pappersrullarna efter sorteringsbordet.

For exempel pa bilder av systemet under korning se bilaga F.



4.4.4 Statiska bilder
For att visa vad som ér statiska delar i en process bild kommer vi att anvidnda oss utav en bild

frén Overvaningen som innehéller ett sorteringsbord.
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Figur 5: Ex Statisk bild

I den statiska delen av bilden ligger alla delar som inte kommer att dndras under kérning.
Dessa delar dr framforallt fasta maskinenheter, sdsom transportdrer och ramper. Har ligger
dven de omrdden som &r fargade for att pa detta sdtt rama in olika omraden 1 bilden. Till
exempel den morka rutan langst upp till vinster ramar in den information och styrning som
finns for detta koromrade. Bilderna &r uppbyggda enligt Lambs riktlinjer, vilket bland annat
innebdr att lager 0-7 innehaller statiska objekt. Allt om dessa riktlinjer finns i bilaga E.

For att framstilla dessa bilder anvidndes de ritningar som fanns 6ver maskinlayouten. Dessa
ritningar finns dtergivna som Figur 12 och Figur 13 i bilaga A, Ritningar och bilder. Eftersom
bakgrundsbilderna inte behovde vara sd detaljerade som ritningarna dr, anvdnde vi bara
ritningarna som mallar nér vi ritade bilderna. Nér sé sjdlva maskinen var pa plats placerade vi
ut informationsfalten och knappar dir vi ansdg att de var bist placerade, till exempel sa ér

rutorna med rampinformation placerade rakt ovanfor respektive ramp.
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4.4.5 De dynamiska delarna i en bild

For att exemplifiera de dynamiska delarna 1 en bild anvénder vi dven hir en bild utav
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Figur 6: Ex Statisk bild med dynamiska objekt

Alla objekt som nu tillkommit frén den tidigare bilden Figur 5: Ex Statisk bild dr exempel
pa dynamiska objekt. Det som skiljer dessa objekt fran de statiska &r att dessa pa ett eller
annat sitt kan dndras under korning. Ett par exempel pa detta &r alla pappersrullar, alla
knappar och alla textfdlt vars egenskaper och attribut kan dndras under korning. Till de
dynamiska objekten hor alltsa allt som pé ett eller annat sétt styr eller styrs av PLCn.

Eftersom bilderna foljer Lambs riktlinjer, ligger alla dynamiska objekt i lagren 8 till 15.

Dessa riktlinjer finns beskrivna i bilaga E.

4.4.6 Pappersrullar med dynamisk storlek

For att vi skulle {4 en sd realistisk visning av pappersrullarna som mojligt bestimde vi oss 1
borjan av projektet for att anvdnda oss av en modell sd att vi kunde fa en dynamisk storlek pa
pappersrullarna. Detta visade sig dock krdva bdde mer implementationsarbete av oss samt

betydligt mer datorresurser d&n om alla pappersrullar hade visats med en fast storlek pa
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skirmen. Néar vi hade implementerat pappersrullar med dynamisk storlek pa
inmatningstransportoren 92210 och kontrollerade méngden nitverkstrafik, sag vi att det inte
skulle vara mojligt att anvidnda denna 16sning Overallt. Detta visade sig dock inte vara nagot
problem eftersom det, enligt kravspecifikationen, bara var pa inmatningstransportdren som
det var viktigt med dynamisk storlek. Detta gjorde att vi anvinde fast storlek dverallt forutom

pa inmatningstransportéren 92210.

4.4.6.1 Myntprincipen

Den metod vi anvénde oss av for att 10sa problemet med dynamisk storlek var att i stéllet for
att ha fasta rullmodeller skapade vi smé pappersrullar, sé kallade "mynt”. Vi satte sedan ihop
ett antal sddana sa att det sdg ut som en stor pappersrulle. For att den stora pappersrullen som
ar thopsatt av ett antal mynt skulle se ut som de vanliga fasta pappersrullarna var vi tvungna
att ge mynten vissa egenskaper. Dessa egenskaper var att man skulle kunna vilja att visa
enbart bakkant, mittdel, framdel, textdel eller alltihop 1 ndgon kombination.

Sa som mynten ligger packade pa transportoren 1 den slutliga 16sningen visas 1 Figur 7.

test
¢ ¢ ¢ ¢ 999999

Figur 7: Dynamisk storlek pa rullar

For att visa hur allt fungerar pi ett tydligare sétt har vi 1 Figur 8 dragit isdr 5 mynt och visar

sedan hur det ser ut nir de sétts ihop for att forma en stor pappersrulle.

test

999999
test
999999

Figur 8: Sprdngskiss av mynt

Pa den 6vre delen av Figur 8 ligger mynten brett isér for att visa hur vi kan vilja att visa
bakkant, mittdel, framkant samt textdel pd mynten i ritt kombination. P4 den nedre delen har
vi sedan flyttat thop mynten igen sd som de ska ligga. Da ser man hur vi har fatt en hel
pappersrulle med dynamisk instilld storlek.

For att myntmodellen skulle fungera var vi tvungna att ha vildigt minga positioner pa
transportoren som var och en kunde tala om fall det var en pappersrulle dér eller inte.
Nérmare bestimt hade vi ett avstdnd pa 0,25 m mellan varje position péa transportdren vilket
gav att for varje mynt som visas sd dr pappersrullen minst 0,25 m bred. Detta ger att en

pappersrulle som dr 1,25 m bred i verkligheten kommer att visas i form av 5 mynt.
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4.4.6.2 Implementering av myntprincipen

For varje myntposition finns ett dataomradde i PLCn. Detta dataomrdde innehdller dels de
texter som ska visas samt en datapekare. Denna datapekare fyller tvd funktioner. Den forsta
funktionen ir att den talar om fall det befinner sig en pappersrulle pa aktuell position. Detta
gors genom att kontrollera ifall datapekaren &r noll eller inte. Om datapekaren &r noll finns det
ingen pappersrulle pa den aktuella positionen. Om pekare ar skild fran noll s& innebér det att
det finns en pappersrulle dir. Den andra funktionen dr att om datapekarens innehall dr skilt
fran noll sa ar innehallet en pekare till det omrédde i PLCn dér den fullstdndiga informationen
finns om pappersrullen.

Vi har sedan kopplat taggar i WinCC mot dessa dataomrdden i PLCn. Med hjilp av
datapekaren kan man nu avgora vilka delar av myntet som ska visas. Detta styrs pa tre olika
satt. Om aktuell datapekare dr skild frdn noll ska myntets mittdel visas. Om dessutom
datapekaren for myntpositionen bakom ar noll ska &ven myntets bakkant visas. P4 samma sitt
fungerar det for framkanten som styrs av den aktuella datapekaren och datapekaren for
myntpositionen framfor. Om framkanten ska visas sa ska d@ven myntets textfdlt visas och
uppdateras med aktuella texter fran dataomradet i PLCn. I annat fall ska ingen del av myntet

visas.

4.4.7 Pappersrullar med fast storlek

For de transportorer ddr myntmodellen inte anvénds har vi istéllet anvént pappersrullar med
fast storlek. Forutom en transportdr var detta en godtagbar 16sning och den enklare 16sningen
gav besparingar i resursutnyttjande bade i WinCC och péd nitverket. Den storlek dessa
pappersrullar gavs ér vald for att matcha en normalstor pappersrulle utan att vara for bred for
de fall d4@ manga smala pappersrullar befinner sig pa samma transportor.

Transportdrerna dr uppdelade i positioner precis som i myntmodellen, men istéllet for att
ha positionerna lika titt sa ligger de med ett visst avstind mellan sig. Detta gor att
pappersrullarnas position inte kommer att visas exakt som i verkligheten men avstdndet &r
valt sd att det inte ska vara allt for stor felvisning. Eftersom positionerna ligger en bit isér
kommer rullarna inte att flyta fram lika smidigt som d& myntmodellen anvinds utan de
kommer istéllet att gora storre forflyttningar at gangen, vilket ger en lite hoppig framfart. Alla
positioner som en pappersrulle med fast storlek kan befinna sig pa ar kopplade till ett eget
dataomréde 1 PLCn.

Visningen av pappersrullar med fast storlek kommer enbart att bero pa den aktuella

datapekarens innehédll, eftersom de bara kan visas pa ett sitt. Om pekaren ar skild fran O
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kommer rullen att visas och texterna att uppdateras med korrekt information fran motsvarande

dataomrdde. Om datapekaren ir lika med noll, kommer rullen inte att visas alls.

4.4.8 Allmiint for samtliga pappersrullar
Négot som dr gemensamt for alla pappersrullar vare sig de dr av myntmodellen eller har en
fast storlek dr nagot som kallas for en Mouse Action. Denna fungerar som sa att nir nagon
trycker med vénster musknapp pa en pappersrulle kors ett internt C-script igang. Detta C-
script som hor till pappersrullen tar den aktuella datapekaren for pappersrullen och skickar
ner dess innehall till PLCn. PLCn svarar d& med att kopiera all information om pappersrullen
frén rullens dataomréde till ett speciellt dataomrade. Detta dataomrade kallar vi for brevladan.
For information om hur brevladan och dess protokoll fungerar i detalj se under rubrik 4.4.9
Protokoll for visning av rullinformation och i bilaga C.1.

Efter att datapekaren har skickats ner 6ppnas ett popupfonster som ser ut pa foljande sitt,
se Figur 9: Rullinfo. Detta popupfonster kommer att visa all den information som finns
tillgdnglig att himta i brevladan. Nar fonstret forst kommer upp ar innehéllet 1 de dynamiska

falten tomma. De dynamiska félten i Figur 9: Rullinfo &r de som har en vit bakgrund.

]|

pack d

destination B

storage location L12345

order hurmber LAY

arder number2 WA
rolwidth theoretical [rmm] (el qe e

rallweight thearetical [ko] g999

ramp numkber qg9g

Figur 9: Rullinformation

Detta fonster innehéller i sig det C-script som ser till att ldsa upp informationen ur
brevladan samt uppdatera popupfonstrets textfilt. Detta kommer dock inte att goras forrdnns
innehaéllet 1 faltet for datapekaren som finns 1 brevladan har samma innehall som aktuell rulles
datapekare. Detta gor att informationen blir fryst i popupfonstret. I och med detta kan samma
brevlada nu anvindas av flera klienter, vilket vi beskriver ndrmare nedan under rubriken

Protokoll for visning av rullinformation.
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4.4.9 Protokoll for visning av rullinformation
Problemet med att flera klienter kan komma att ha samma bild uppe och begira
rullinformation genom att klicka pé en rulle behdvdes 16sas pa nagot sétt.

Ett alternativ var att ha ett visst antal brevlador, dir varje klient hade sin egen att ldsa ur.
Men detta alternativ skulle leda till att vi dels skulle vara tvungna att pa nagot séitt meddela
PLCn vilken klient som efterfragade informationen och dels att varje klient skulle krdva en
egen specifik konfiguration av brevlddan. Detta alternativ forkastades direkt eftersom det
skulle ge okad risk for fel med tanke pa att programmet skulle bli mindre generellt pa grund
av att det skulle krdva konfigurering for varje enskild klient vilket da skulle ge ett inflexibelt
system.

Ett bittre alternativ som vi kom fram till var att specificera ett protokoll for
informationsutbytet, 1 vilket PLCn meddelar klienten nér informationen &r klar att hdmtas och
klienten di bara tdmmer brevladan en gang. Protokollet gor att alla klienter kan dela pa en
brevlada, eftersom vi antar att det inte kommer att ske 1dsning av tva klienter samtidigt. Med
detta menar vi att hdmtning inte kommer att ske samtidigt av tva klienter under samma PLC-
cykel, alltsa inte under samma klockperiod hos CPUn. Detta antagande bygger dels pa att
brevlddan inte kommer att anvdndas om inte en operatdr initierar informationshdmtningen
(genom att begira rullinformation) och dels pé att det i praktiken inte har att réra sig om fler
an 5 klientstationer.

For en djupare specifikation av det protokoll som vi skapade se bilaga C.1.

4.4.10 Byte av sprik

Byte av sprak var ett utav de krav som Lamb hade gett oss. Vi var dirfor tvungna att se till att
systemet skulle gd att kora bade i1 svenskt och engelskt ldge. For att byta sprék i systemet
under kdrning finns tvd knappar 1dngst ner till vénster i bilderna. Dessa knappar representerar
varsitt sprak. I vart fall innebar detta svenska och engelska. D4 man byter sprak i systemet sé
sker tva saker. Vi stiller dels om den inbyggda spréakhanteraren till ritt sprak samt kor igang
en egen extern sprakhanterare.

Om man bara hade anvint den i WinCC inbyggda sprakvéljaren méste dversittningen av
knapptexter och dylikt ske i Graphic Designer. De olika sprékens texter kan dd inte ses
samtidigt utan man ser ett sprdk i taget och maste utfora ett menyval for att se det andra
spréket.

D4 denna 16sning inte upplevdes som ldttarbetad anvénde vi istéllet en alternativ 16sning.

Denna 16sning gar ut pa att alla texter visas dynamiskt och dr bundna till varsin Tag som
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innehéller sjilva texten. Dessa Taggar fylls med ldmpliga texter av ett C-script som laser
texterna frén textfiler dar Gverséttningarna finns.

Vilka textfiler som ska ldsas in avgdrs av en parameter till C-scriptet. Beroende av
parametern bestimmer C-scriptet filnamnens slut och far pa sétt tag pa de korrekta texterna.

Vi skrev applikationen pa svenska och engelska. De textfiler vi da fick var:

Filnamn Innehéll

StaTxt10_ENG.txt Statiska generella texter pa engelska
StaTxtl1 ENG.txt Statiska projektspecifika texter pa engelska
Button10_ENG.txt Generella knapp texter pd engelska
Buttonl1 ENG.txt Projektspecifika knapp texter pa engelska
StaTxt10 SWE.txt Statiska generella texter pa svenska
StaTxtl1l SWE.txt Statiska projektspecifika texter pa svenska
Button10_SWE.txt Generella knapp texter pa svenska

Buttonl1 SWE.txt Projektspecifika knapp texter pd svenska

Tabell 4: Sprakfiler

Med hjélp av den 16sning vi valde blev det enklare att redigera de texter som finns pé flera
sprak. Tyvérr kunde denna 16sning bara appliceras pa de statiska texter som finns i bilden och
pa texter till knappar. Hanteringen av larmtexter beskrivs i kapitel 4.4.11 .

Vi upptickte ocksa att denna 16sning gjorde att vi kunde uppdatera och kontrollera
texternas visning under korning. Detta genom att helt enkelt byta sprak under korning vilket
gjorde att texterna ldstes in igen. Detta var ndgot som var anvdndbart d& det var smidigt att
kunna se hur texterna sag ut i korlage och man kunde pa ett enkelt sétt testa olika alternativa

texter for de bada spréken.
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4.4.11 Larmhantering
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Figur 10: Alarm Logging editorn

I Alarm Logging definieras och konfigureras de larmer som applikationen ska innehalla.
Detta gors pa sd vis att man definierar de olika grader av larm som ska finnas, i vart fall
varning, fel och larm. Forutom detta sétts dven vilka olika attribut man vill kunna visa for
varje larm. Tva exempel pa attribut vi skulle visa i detta projekt var att for alla larm skulle det
visas vilken PLC som rapporterat larmet samt vilken maskinenhet som larmet kommit fran.
For en fullstindig lista 6ver de attribut som skulle visas se bilaga D.3.1.1 under punkten
Larmvisning.

For varje larm sétts sedan graden pd larmet det vill siga om det ska vara larm, fel eller
varning. | varat fall dr larm viktigast och varning minst viktig. Detta markeras med vilken
bakgrundsfirg larmet visas i samband med. Forutom detta knyts varje larm till en Tag som
anger statusen pé larmet. I praktiken talar denna om ifall larmet och dess attribut ska visas i
larmlistan.

Det dr i Alarm Logging editorn som man matar in alla attribut for varje larm. Alla attribut
matas in pa det forinstdllda spraket, vanligtvis engelska. Alla dessa olika texter maste man
sedan Oversitta till 6vriga sprak som systemet ska klara av att visa. Denna overséttning gors 1

Text Library editorn. Under korning kommer sedan den inbyggda sprékviljaren i WinCC att

visa korrekta texter for de larm som har gatt.

23



S5 Test av systemet

Eftersom utvecklingen av styrsystemet som ska kdras i PLCn har pagatt under tiden vi har
arbetat med det hér projektet, har vi fatt testa lite allt eftersom det blivit mojligt. Pa grund av
detta har vi inte kunnat ha nagon specifik testperiod dé systemet skulle koras igdng sa fort
som PLC-programmet var klart. Vi har darfor fatt testa vara losningar 1 mindre skala och
sedan nér vi fatt det att fungera anvént de metoderna i hela projektet. I det stora hela har
testningen utforts genom att nir en viss del av PLC-programmet var klar, testade vi i WinCC
att denna del fungerade korrekt.

Forutom att systemet ska vara korrekt fungerande hade vi dven vissa prestandakrav att
klara av. Eftersom vi fick ett testprogram till PLCn var detta nagot vi kunde testa relativt
enkelt genom att helt enkelt méta trafiken som uppstod pa nitverket. For att kontrollera att
mangden trafik pa nitverket inte var for hog gjordes en métning nér alla pappersrullar var pa
plats. Mitningen gav att den totala trafiken pa nétverket var strax under 3kbyte/s. Detta virde
lag under vart riktvirde pa 10kbyte/s. Maitningen gjordes med den inbyggda
néttrafikovervakaren i Windows 2000.

Den slutliga testningen och buggkontrollen skedde under slutet av systemets idrifttagning.
Detta gick bra eftersom vart system inte behovdes for att styra PLCn dé& detta dven kunde

goras via fasta mandverstationer.
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6 Problem under konstruktion

6.1 Installation och inlirning

Négot som orsakade en hel del problem i inldrningen var att vi inte hade ndgon licens till
utvecklingsverktyget WinCC vilket ledde till att det stdingde av sig ibland. Vi hade inte heller
den senaste versionen vilket ocksd orsakade en hel del systemkrascher. Detta visade sig
senare berott framforallt pa att vi hade en dator med for lite kapacitet samt fel servicepack for
WinCC. Men efter att vi fatt den nya datorn med de senaste servicepackarna till Windows
2000 och fatt den senaste versionen av utvecklingsverktyget borjade allt rulla pa och vi blev
mer och mer inforstadda 1 hur WinCC fungerade.

Négot som gjorde att en del problem upplevdes som vérre dn de egentligen var, var att vi
inte hade ndgon person att fraga om hjalp forutom var kontakt hos Lamb AG i Schweiz. For
att sedan gora saken dnnu sdmre var inte Siemens de bdsta pa att skriva dokumentation och
hjalpfiler till sina programvaror. Manualen som fanns var helt enkelt katastrofalt dalig.
Forutom detta var deras hemsida lika dalig, s& den var inte mycket att ha heller. Vi fick gi den
harda végen hela tiden, det vill sdga vi fick helt enkelt testa allt vi ville ha svar pa. Ett typiskt
exempel pa detta problem var onlinehjilpen for de funktioner som fanns tillgangliga i C-
scripten. Denna hjilp hade direktldnkar till kodexempel 1 en annan hjdlpfil. Men nir man
foljde en direktlink kom man inte till kodexemplet som man hade forvintat sig, utan istéllet
Oppnades hjdlpfilen pa en tom sida dir man sedan fick upprepa sokningen, for att forst da

komma fram till den fungerande lanken till kodexemplet.

6.2 Uppsiittning av nitforbindelse

Vid uppsittningen av néatforbindelsen mellan datorn med WinCC och PLCn var det
hardvarukonfigureringen som gav oss mest problem. Nagot vi ldrde oss ganska snabbt var att
kontrollera sé att den senaste versionen av Siemens paketen fanns installerat pd bada sidor av
forbindelsen. Detta dd Siemens, som utvecklat miljon, inte tdnkt pa att program bor vara
kompatibla bakét. Med andra ord, program ska fungera med dldre versioner av programvaran.

Detta var ju ndgot som vi inte tinkte pd eftersom man har for vana att ett nyare program ska
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kunna klara av en dldre versions funktioner. Ett exempel pa detta 4r Microsofts Word 2000
som klarar av att 14sa och redigera filer av typen Microsoft Word 97.

Dock efter att vi hade installerat uppdaterade kommunikationspaket samt gjort rétt
konfigurationsinstéllningar bdde i PLCn och i PCn fick vi nétverket att fungera som vi

onskade. For en dverblick av nédtverket se bilaga A.4.

6.3 Ovriga problem

6.3.1 Projektmiljo

Ett av de storsta problemen vi egentligen stotte pa var att vi aldrig tidigare hade jobbat eller
kommit 1 kontakt med négot liknande arbetsomrade. Detta problem lostes dock bra genom att
vi dkte pd ett studiebesok till pappersbruket Stora Enso Gruvon. Dar fick vi en guidad tur
genom maskinhallen samt blev visade ett Siemens WinCC system som nyss blivit installerat
och igangkort. Visserligen géllde systemet vi fick se inte ett sorteringsbord utan en
emballeringslinje, men vi fick @nda en viss bild av hur det hela skulle hdnga ihop. Vi fick
daven ut av besoket hur pappersmaskinens delar sdg ut och hur de fungerade i verkligheten.

Denna 6verblick hade vi nytta av da vi skulle visualisera de olika maskindelarna pa skérmen.

6.3.2 Utvecklingsverktyg

Ett annat problem vi stotte pa var att vi aldrig tidigare hade anvint utvecklingsverktyget
WinCC. Detta gjorde att vi kinde oss ganska begrinsade i borjan men efter att vi haft en
intensiv inldrningsperiod da vi satt och testade olika typer av 16sningar och alternativ kom vi
fram till vad som var mgjligt att genomfora och vad verktyget var mindre ldmpat for.

Som vi tidigare har beskrivit var det mojligt att gora C-script 1 verktyget. Detta var dock
vildigt olampligt att anvinda i1 vissa situationer och da framfor allt ndr man ville &dndra
egenskaper pa manga olika objekt samtidigt. Gjorde man detta med hjilp av ett C-script
utfordes ndmligen alla dndringar separat och detta ledde till att systemet kéndes trogt och
ryckigt dd de dynamiska delarna av bilderna uppdaterades vid olika tidpunkter. Det tydligaste
exemplet pad detta var nir pappersrullarna flyttades sa hingde inte texterna med utan de
uppdaterades och visades efterat. Detta fick vi da 16sa pa ett mer omstandigt sétt.

Om man istéllet for att anvinda C-script for att dndra ett objekts egenskaper knot ett
objekts egenskap direkt mot en tag sa buffrade WinCC denna &ndring och utforde sedan de
buffrade dndringarna samtidigt. Detta var nagot som WinCC skotte internt och som man som

programutvecklare inte kunde styra dver. Efter att vi gjort pa detta sitt istédllet upplevdes
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bilduppdateringarna mer synkroniserade och systemet kéndes i och med detta mindre ryckigt
dven om det 1 sig inte blev nidgot snabbare.

Négot som den slutgiltiga 16sningen ledde till var att vi inte kunde ha pappersrullarna som
ett enda objekt utan var tvungna att dela upp dem i tvd mindre. Dessa delar var dels sjilva
pappersrullen och dels ett objekt som inneh6ll de textfilt som skulle visas pa pappersrullen. I
den forsta 16sningen med C-script behdvde vi bara dndra pa ett stille for varje position med
pappersrulle. C-scriptet utforde ndmligen 1 denna 16sning alla de uppdateringar av de
egenskaper vi behdvde dndra pd hos objektet. Men i den slutgiltiga 16sningen nér alla
egenskaper var bundna direkt pé de olika stillena i objektet blev vi tvungna att dndra var och
en av dessa separat. Detta gjorde att vi nu istéllet for att vi skulle ha behovt édndra pé ett stélle
som vi gjorde ndr C-script anvédndes blev vi tvungna att istéllet dndra pa 11 stéllen for varje
pappersrulle med tillhdrande text. I och med detta kridvdes betydligt mer jobb for att utfora
uppsittningen av alla pappersrullars egenskaper da vi hade att gora med cirka 180 olika
positioner for pappersrullar.

Négot annat som fungerade lite underligt i WinCC var att de taggar man hade satt upp inte
gick att sortera efter adressordning. Istdllet kunde man sortera efter namn, datatyp eller adress.
Fast nir man sorterade efter adress foljde de inte frdn minsta adress till den stdrsta utan
sorteras forst efter datatyp och sedan pd adressnummer. Vad vi menar med detta dr att alla
taggar som dr av typen byte kommer att sorteras efter varandra i stigande eller fallande
adressordning. Detta gjorde att det inte gick att sortera taggarna strukturvis i adressfoljd. Om
det hade kunnat ga att sortera taggarna strukturvis och i adressf6ljd hade det blivit mycket
enklare att leta reda pa den tag man for tillfallet skulle ha tag pa d& vi hade runt 5000 taggar
uppsatta.

En annan sak vi har reflekterat 6ver ér att det hade varit bra om man hade kunnat ha en
strukturtaggar i en annan strukturtag. Detta skulle ge att strukturer kunde 4rva andra
strukturers uppbyggnad. Om detta hade varit mojligt skulle man kunnat gora mer generella
strukturer som man sedan hade kunnat ateranvénda nir de riktiga strukturerna skapades.

En funktion som vi ansag saknades i WinCC var att man skulle kunna anvénda buffring av
objekt uppdateringar dven i C-script. Detta for att det skulle fungera pd samma sétt som for
direktknutna egenskaper, det vill sdga att tidpunkten f6r uppdateringen av alla &ndringar som

skulle utforas kunde styras.

27



7 Erfarenheter

Den viktigaste erfarenheten vi lért oss av detta examensarbete dr att vi har jobbat 1 ett riktigt
projekt dér tidspress, planering, samarbete och kommunikation varit en viktig del av den
vardag vi jobbat i. Den tidsplan vi satte upp 1 borjan av projektet visade sig vara en bra bild av
hur arbetet kom att utforas. Att vi valde det hér projektet som examensarbete dr absolut
ingenting vi dngrar och att det varit ett riktigt projekt dar slutprodukten skulle anvindas i
fabrikens drift gjorde det hela &nnu mera intressant.

Vi har under tidens gang fatt manga nya lirdomar. Bland annat har vi lart oss Siemens
utvecklingsverktyg WinCC vildigt bra. Forutom detta har vi, 4ven om vi inte har varit
ansvariga for PLC-programmeringen, lirt oss mycket om hur man programmerar en PLC i
Siemens Step 7 samt hur man konfigurerar den. Detta gav oss dven en lardom i skillnaden
mellan hur man programmerar en PLC och hur man programmerar pé en vanlig dator. Aven
om béda miljderna & moderna samt att datorerna har samma uppbyggnad anvinds
assemblerliknande sprék och ladderdiagram vid PLC-programmering. Program som ska koras
pa en vanlig dator dr ddremot oftast skrivna i ett hognivasprak, som till exempel C/C++. Vi
har genom detta projekt fitt prova péd att integrera dessa bada sitt, da vi utvecklat mindre
PLC-program for att kunna testa och utvérdera de l9sningar vi haft.

Projektets har ocksé givit oss en inblick i hur det dr att jobba i en projektgrupp med
tidspress och krav pé att uppgiften var tvungen att 16sas innan deadlinen nétts. Detta kidndes
valdigt svart att forstd 1 borjan men har under projektets gang lett till att man har forstatt hur
det dr att jobba tillsammans 1 ett projekt som dessutom var uppdelat dver hela Europa.
Forutom detta har det hela tiden tvingat oss att hdmta in information sjidlva och forsoka forsta
och hitta pa egna 16sningar, eftersom den hjilp som funnits att f4 befunnit sig i Schweiz storre

delen av projektets gang.
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8 Slutsatser

Projektarbetet har inte medfort ndgra storre komplikationer da vi borjade i god tid. Det som
gjort att utvecklingen stannat av har antingen berott pa att vi véntat pa ytterligare underlag
eller att det tillkommit eller &ndrats nagot 1 kravspecifikationen. Applikationen som utvecklats
foljer den kravspecifikation som finns i bilaga D. Vi behovde inte vélja bort ndgot omrade pé
grund av tidsbrist eftersom tidsplanen har fungerat vil.

For projekt av den hir typen ar WinCC ett 1ampligt utvecklingsverktyg dven om det har
vissa svagheter. Bara att forsoka utveckla ett liknande system i ett verktyg som inte &r
anpassat for den hir typen av applikationer skulle kriva betydligt mer tid. Hade vi till
exempel implementerat projektet i C/C++ hade vi behdvt skapa en infrastruktur liknande den
som redan finns i WinCC.

Som slutord har de mal och foresatser som funnits fungerat bra och uppnatts. Samarbetet
med handledarna bade i skolan och pa foretagen har fungerat bra och det kéinns som om vi fatt

en uppfattning av hur ett projekt fungerar i verkligheten.
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A Ritningar och bilder

A.1 Fabriksoversikt
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Figur 11: Oversikt Braviken

Bilden ovan visar en dversikt 6ver de olika delarna som finns i Bravikens pappersbruk.
Forkortningarna PM och WH star for pappersmaskin respektive magasin (warehouse). Vi har

utvecklat systemet for WH3.
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A.2 Oversikt 6vervining
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Figur 12: Oversikt 6vervdning

Oversikt Over sorteringsbordet med maskinenheternas nummer angivna. Enhetsnumren

beskrivs i bilaga B.
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A.3 Oversikt undervining
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Figur 13: Oversikt undervdning

Oversikt dver utmatning med maskinenheternas nummer angivna. Enhetsnumren beskrivs i

bilaga B.
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A.4 Nitverksoversikt
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Figur 14: Ndtverkséversikt

Bilden ovan visar en Oversikt av nétverkskonfigurationen. De enheter som dr viktiga for
projekt d&r markerade med stora siffror och de kommer vi nu att beskriva.
1. Host ér den centrala servern for det dverliggande rullhanteringssystemet.
2. Server A och Server B ér parallella servrar som bdda innehaller serverdelen av WinCC.
Server B ér en identisk kopia av Server A som enbart kommer att anvindas om Server
A kraschar.
3. PLC2 ér den PLC som hanterar Magasin 3.

4. Terminal som kommer att anvindas for Magasin 3.
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B Enhets nummer

I denna bilaga finns alla de maskinenhets nummer som vi relaterar till i rapporten.

Enhetsnummer Beskrivning

92206 Vridbord

92207 Lyftvagga

92209 Rullmottagare

92210 Lamelltransportor

92211 Streckkodsldsare

92212 Rullpuffare

92218 Rullmottagare

92222 Rullpuffare

92228 Rullmottagare

92232 Rullpuffare

92238 Rullmottagare

92242 Rullpuffare

92248 Rullmottagare

92252 Rullpuffare

92258 Rullmottagare

92262 Rullpuffare

92268 Rullmottagare

92271 Lamelltransportor

92272 Lamelltransportor

92273 Rullpuffare

92276 Pater Noster (Rullhiss)

92279 Rullmottagare

92280 Lamelltransportor
92281 Lamelltransportor
92282 Rullresare

92283 Bandtransportor
92284 Bandtransportor

Tabell 5: Enhetsnummer
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C Protokollspecifikationer

C.1 Brevlada for rullinformation

C.1.1 Struktur for brevladan

Namn Typ Offset Storlek Beskrivning
BFlagsToPLC BYTE 0 1 Anvinds inte
bDataPointerToPLC BYTE 1 1 Pekare
bFlagsFromPLC BYTE 2 1 Anvinds inte
bDataPointerFromPLC BYTE 3 1 Pekare
SzPackld ASCII 4 12+2 | PackID
Wdestination ASCII 18 2 W17, W2, W3’ eller 'R’
SzStorLoc ASCII 20 6+2 Lagerplats
szOrderNol ASCII 28 6+2 Ordernummer
szOrderNo2 ASCII 36 6+2 Ordernummer
DwWidth ASCII 44 4 Rullbredd [mm]
DwWeight ASCII 48 4 Rullvikt [kg]
WrampNo ASCII 52 2 Ramp pa sorteringsbord

Tabell 6: Protokollstruktur brevidda

C.1.2 Anvindning

bDataPointerToPLC fylls i av WinCC med den pappersrullpekare som information onskas

om. WinCC véntar sedan till dess att bDataPointerFromPLC satts till samma virde som
aktuell bDataPointerToPLC, varefter sjdlva informationen kopieras och bDataPointerToPLC
och bDataPointerFromPLC sitts till 0 av WinCC. Detta for att meddela att kopieringen dr

klar.

De steg som foljs ar:

1. WinCC skriver pekare till bDataPointerToPLC

. PLCn uppdaterar informationen och skriver samma pekare i bDataPointerFromPLC

2
3. WinCC laser informationen och skriver 0 i bDataPointerToPLC
4

. WinCC skriver 0 1 bDataPointerFromPLC (annars fungerar inte Upon Change)
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D Kravspecifikation

D.1 Inledning

D.1.1 Allmint

Denna kravspecifikation ska beskriva och dokumentera de krav och mal som ska uppnas och
hanteras av vérat system. Mycket tid har lagts ner pd att f4 en sd bra och djup
kravspecifikation som mojligt da detta dr den bista végen till att {4 ett s vél fungerande och

korrekt system som mojligt.

D.2 Oversikt

D.2.1 Problem som systemet ska losa
Detta systems syfte dr att ge en overskadlig bild av magasinering av pappersrullar. I vérat fall
inkluderar detta en vy Gver ett sorteringsbord samt en vy &ver transporten av pappersrullarna
dérifran. Systemet véinder sig i forsta hand till operatdrerna och truckforarna som befinner sig
pa denna avdelning av fabriken. Systemet kommer for dessa anvéndare att visa status for
varje enskild pappersrulle samt status for varje enskild maskinenhet i dessa avdelningar.
Systemet kommer att underldtta framforallt f6ljande saker for anvdndarna.
e Enkel tillgianglighet av information och data
Systemet ska pa ett enkelt sétt ge anvindaren information om en specifik pappersrulle
eller maskinenhet. Detta ska ske genom att man klickar pa vald enhet. Detta fungerar
dock bara pa pappersrullar och inte pd maskinenheter. Maskin information visas
genom att vald enhet lyser med en viss farg, rod for larm, gul for handldge och gron
for automatiskt ldge. P4 pappersrullar visas dven en del information utan att man
behover trycka pa pappersrullen.
e Enkel overblick
Systemet ska ge anvidndaren en enkel Overblick Over systemets status. Med detta

menas att man ska veta ldgen pa rorliga maskinenheter och vart pappersrullar befinner

sig.
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e Magasin 3 ska kunna fjarrovervakas samt kunna fjarrstyras
Med detta menas att man ska kunna sitta pa en mandverpost ndgon annanstans i
fabriken och fortfarande se vad som hiander i Magasin 3. Detta har inte varit mojligt
forut da avdelningen har styrts frdn mandverpaneler med tryckknappar. Man vill alltsa
nu kunna se status pd maskinenheter utan att gd fram och titta pd maskinen i
verkligheten. Viss dvergripande styrning av sorteringsbordet ska ocksa finnas.

e Manuell 6verskridning for att snabba upp lagerhanteringen
Med detta menas att om till exempel en truckforare héller pa att kdra ut en viss order
pa lagret och ser att det ligger en ensam rulle kvar pa sorteringsbordet och véntar ska
han kunna begéra tomning pa den rullen sa att han kan kora ut den pé lagret utan att
behova vinta pad den. Detta innebédr att man manuellt kan styra pappersrullarnas

sortering.

D.2.2 Omgivande systems miljo

Detta dr ndgot som vérat system kommer att fi fortlopande information om fast da indirekt
genom att vdr PLC pratar med det Overliggande rullhanteringssystemet.
Rullhanteringssystemet innehaller data 6ver alla pappersrullar som befinner sig ndgonstans i

fabriken.

D.3 Systembeskrivning

D.3.1 Funktioner
Har f6ljer en lista och en beskrivning av de funktioner och tjidnster som ska finnas i systemet.
Manga av beskrivningarna kommer att innehalla enhetsnummer. For placering av enheterna

se bilaga A Ritningar och bilder.

D.3.1.1  Perioritet 1
e Dynamisk storlek pa pappersrullar pa transportorer
Detta maste finnas pa transportdr 92210. For Gvriga transportorer dr detta onskviért,
men inte ett maste.
e Pappersrullar som befinner sig i Pater Noster ska visas
Pappersrullar som befinner sig i Pater Noster 92276 ska visas pa samma sitt som
ovriga pappersrullar. Detta innebér att rullar inte pa nagot sétt far vara dolda under

tiden som de hissas ner.
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”Tooltip” information
For alla pappersrullar som visas pd skdrmen ska, nir man placerar musen pa
pappersrullen, rampnumret visas som en sa kallad ”Tooltip™.
Rulldata som ska visas hela tiden
For alla pappersrullar som visas pa skdrmen ska ordernummer och destination i
lagerbyggnaden visas. Det ordernummer som visas behover inte vara det fullstindiga,
utan det ricker med de 6 sista tecknen i ordernumret.
Det ska ga att klicka pa synliga rullar for ytterligare data
Alla pappersrullar som visas pd skdrmen ska man kunna klicka pa med musen. D4
man klickar pa en pappersrulle ska ytterligare information visas.
Den 6nskade informationen ér:

o PackID — fullstidndigt rullidentifikation (12 tecken).

o Destination — vilket magasin rullen kommer att lagras i.

o Ordernummer — fullstandigt ordernummer (12 tecken).

o Lagerplats — placering 1 lager.

o Rampnummer — vilket sorteringsbord och vilken ramp som denna pappersrulle

passerat.

o Rullvikt — pappersrullens vikt i kg.

o Rullbredd — pappersrullens bredd i mm.
Val av sprak
Systemet ska ga att kéra med svenska och engelska texter. Omkopplingen mellan
dessa ska ske via knappar som alltid dr synliga.
Siikerhetsomriden ska visas
Avgrinsning och status for de sédkerhetsomradden som finns i Magasin 3 ska framgé av
bilderna. Vid utldst sédkerhetsomrade ska motsvarande avgransning fargas rod. Vidare
ska det ga att via knappar sdtta varje sidkerhetsomrdde i manuellt lige. Eftersom
systemet dr uppdelat pd tvd vyer ska det finnas en lampa som indikerar om nagot
sakerhetsomrade har utlosts. Detta for att veta om ett omrédde pa den andra bilden &r
utlost.
Korlidgesomriden ska visas
Avgrénsning och status for de korlagensomradden som finns i Magasin 3 ska framga av
bilderna. Vidare ska det ga att via knappar sétta varje korligesomrade 1 manuellt eller

automatiskt lige.
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Styrning av hydraulik
Det ska ga att overvaka de hydrauliska enheter som finns i Magasin 3. Viss styrning
ska kunna ske. Den styrning som ska finnas dr av/pa av hela hydrauliken samt av/pa
for varje separat pump som finns i systemet.
Visa status om varje ramp pa sorteringsbordet
For varje ramp, 1 till 6 pa sorteringsbordet ska information visas om tdmning pagér,
om tomning &dr begird, vilket ordernummer och vilken lagerplats som kors pa rampen,
tid kvar till timeout samt om rampen ar till- eller franslagen.
Larmvisning
Det ska visas pa alla bilder om det gér ett larm ndgonstans. Larmet ska ge information
om fo6ljande:

o Enhetsnummer

o Vilket omrade, alltid WH3 for oss

o Enhetens namn i text, ex Transportor

o Enhetstyp (BMK), ex M = motor, B = givare, Y = ventil

o Beskrivning av felet, ex om det blivit en timeout

o Vilken PLC som har satt felet

o Flaggadress, larmtaggens adress i PLCn

D.3.1.2 Prioritet 2

Taggar ska vara i strukturer

For att underldtta integrationsarbetet ska Taggar placeras i strukturtaggar. Bara i
undantagsfall far ensamma Taggar forekomma.

Visning av enheter vid 6vergang till manuellt sikerhetsomride

En lista 6ver de enheter som &@nnu inte har hunnit byta lige fran automatiskt till

manuellt 1age ska visas.

D.3.1.3 Prioritet 3

Rorliga enheters aktuella léige ska visas

I bilderna ska det framga 1 vilket ldge de rorliga enheterna befinner sig. De rorliga
enheter som finns i Magasin 3 dr vridbord 92206 och uppresare 92282.

Styrning av ramperna 1-6

Man ska kunna begira tomning av en eller av samtliga ramper.
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D.3.1.4 Prioritet 4

Nodstopp
Om ett nddstopp ar utlost ska det framgé vart ifrdn det kommer ifran.
Larmnummer

Applikationen ska anvédnda sig av larmnummer mellan 200 000 — 299 999.

D.3.1.5 Prioritet 5

D3.2

D33

Operatorsmanual
En operatorsmanual ska framstédllas. Manualen ska behandla systemets uppbyggnad

och handhavande s& som det dr relevant for en anvidndare. Den ska skrivas pa svenska.

Prestandakrav

Uppdateringshastighet for dynamiska pappersrullar

Under drift kommer pappersrullar pa transportdrer att flyttas 0,25 m per sekund. Pa
bilderna far inte pappersrullarna visas med en forskjutning dverstigande 0,5 m mot
verkligheten.

Dokumentera och minimera nitverkstrafik

Den nitverkstrafik som uppkommer vid kommunikation med PLC ska minimeras.
Vidare ska den resulterande trafikmidngden uppskattas och dokumenteras. Den
trafikméingd som kan tillitas &r inte riktigt bestimd men ska helst inte vara mer én
10kbyte/s. Detta beroende pa att hela fabriken anvdnder samma néitverk vilket ger en

belastning. Det dr alltsd viktigt att forsoka minimera belastningen.

Ovrigt

Anvindarvanligt

Systemet ska vara utformat sd att det upplevs som anvidndarvénligt och enkelt att
komma igang med. Det ska inte krdvas nagon storre arbetsinsats att ldra sig de
grundlaggande funktionerna.

Skéarmstorlek

De grafiska terminaler som anvinds kommer att ha 19”7 skdrmar med
skarmupplosningen 1280x1024. Med dessa forutsittningar ska samtliga texter, ikoner

och dylikt pa skdrmbilderna ska vara latt synliga och lasbara.
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E Lamb AGs riktlinjer for WinCC projekt

E.1 Uppbyggnad

Skédrmen delas upp i tre avsnitt. Dessa ar:

e Larm

Ligger langst upp pa skdrmen och innehaller larmlistan.

e Process

Ar placerad mellan larm och meny. Innehéller de bilder som visar processen.

e Meny

Ligger ldngst ner pa skdrmen och innehaller menyval, exempelvis sprakbytesknappar.

E.2 Lager

I WinCC har man 16 olika bildlager att jobba med, dir lager O ar ldngst ner och lager 15 hogst

upp. Dessa ska anvindas enligt foljande tabell.

Lager Beskrivning

0 Platshéllare for fonster.

1-5 Statiska bakgrundsbilder.
6-7 Statiska textobjekt ldnkade till interna Taggar (for att kunna byta sprak).

8 I/O-texter,

Statusindikeringar

9 Vanliga dynamiska pappersrullar

10 Mynt f6r dynamiska pappersrullar

11 Sakerhetsomrdden

12 Objekt med dynamiska attribut

13 Reserverad

14 Knappar

15 Reserverad

Tabell 7: Lamb riktlinjer
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F Systembilder under korning

F.1 Oversikt, startbild

Date  [Time  [Type  [Area[Lacation [itermmumber[BMK]Description [PLC _ |Flagaddress |

overview 2002-03-20 18:02:54 n

warehouse 3 warehouse 2 | warehouse 1
outfeed PM52/51
I 1

wrapping line 2 wrapping line 1

L

el I

paper mill 53 paper mill 52 paper mill 51

B e s I I R S T

Figur 15: Oversikt, startbild under kérning

Denna bild 4r den som binder samman alla delarna av rulltransportsystemet. Den dr ocksé
startbild for de grafiska terminalerna och det &r fran alla andra bilder enkelt att ta fram denna.
For att studera ett specifikt omrade klickar man pé den del man ar intresserad av.

Den del av systemet som vi utvecklat nds genom att klicka pa ndgon av knapparna i
“warehouse 37, magasin 3. Knappen mérkt WH3A leder till 6vervaningen och knappen markt
WH23B leder till undervaningen.

Bilden &r tagen dé systemet &r 1 engelskt lige.
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F.2 Sorteringsbordet

»>Date [»>Time [>>Type [>=An>>Location |>>|temNumbe|>>B-M>>Deacnpl\un [>>PLC [>>FlagAddress |

magasin 3A 2002-03-19 14:26:51 u
tillran ramp 4 ramp 6
frén frén
orderir 333333 444444
fack
timeout | 0 | | o ] 0|
[ om J| |[_tm [ [ tm | [ tom | [ tom |
tomning tomning
plokr begérd
E E = m m m m m m

333333 11111
. CCoCCe ARBAAR

AAPARL,
- T 0 | | | | |

111111 333333
AARALR, CCCCoo
111111 222222 333333 444444
BBBBBBE CCCCoo DoooDD
)
!

——

AARALR,
[ 0 0 0 0 0

O
———
C ‘) 320722 ‘) 339722 1L
‘ — = BEBEBA = i —,/ BESERA — -
™ o = = = = o

o ] 1

tidmning av
alla ramper

i e e ) N R D |

Figur 16: Sorteringsbord under korning

Denna bild visar en typisk situationsbild av sorteringsbordet. En pappersrulle dr pad vig in

(pappersrullen léngst till vénster) och tvd pappersrullar 4r pa vdg ut mot undervéningen (de

som &r pa den undre transportoren).
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F.3 Utmatning

»>Date [=>Time [>>Type [>=An>>Location |>>|temNumbe|>>E-M>>Deacnpl\un [>>PLC [>>FlagAddress |

magasin 3B 2002-03-19 15:18:18 u

m l|i}

2
\ —
& l
BBBBBB
- -~

|
-

-~
/
e
~
e

A
w: =i [l=——0 ) )
O O O O O O

o e e ) I A D |

Figur 17: Utmatning under korning

Denna bild visar undervaningen under drift. En pappersrulle kommer precis fran
sorteringsbordet, tva befinner sig under nedhissning i Pater Nostern och en dr pa vig in i
rullresaren. Tva par redan uppresta pappersrullar kan snart himtas av truck for transport till

ratt plats 1 sjdlva magasinet.
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F.4 Hydraulik

I@'Hydraulik detaljer

‘ till || fran I

‘ inaktiv

inakdiv

Figur 18: Hydraulik detaljer under korning

F.5 Informations visning av pappersrulle
I;-;;i'rullinfl:l

pack Id PACKIDPACKID
destination magasin 3
lager plats L12345
ordernumrmer] ABCDEF

ardernummer2 123456
rullbredd tearetisk [mm] 1750
rullvikt teoretisk [ko] 784
rampnummer 2

Figur 19: Information om pappersrulle under korning
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G Begrepp

Action
En hindelse som intriffar eller utfors i systemet. Till exempel att ndgon
klickar med musen pa ett objekt.
ActiveX
Sprakoberoende teknik i Microsoft Windows for mjukvarukomponenter.
C-script
Det skriptsprak som anvénds 1 WinCC. Bygger pa C.
HMI
Human Machine Interface Uttryck for vad granssnittet mellan maskiner och
anvéndare kallas.
HTML
Hyper Text Markup Language. Standard for hur man skapar webbsidor.
Ladderdiagram
Ett speciellt sétt att programmera en PLC pa d& man anvéinder kretsliknande
bilder for att skapa programmet.
MPI
Multi Point Interface. Seriell kommunikationsbuss, typisk hastighet 1,5-
15Mbps.
ODBC
Data Sources Open Database Connectivity. Databasabstraktionslager.
OLE
Object Linking and Embedding. En standard 1 Microsoft Windows for att
dela objekt mellan applikationer.
Pater Noster
Lowerator. En maskinenhet for att hissa ner last. Bestar av lastfickor som
gar runt pa ett par kedjor. Lastfickorna fylls pad dvre delen och toms pa
undre delen av enheten.
PLC
Programmable Logic Controller. Styrdator for fabrik.
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PLC-cykel
Den tid ett varv 1 PLCns huvudprogramslinga tar. Detta ror sig 1
storleksordningen millisekunder. Huvudslingan bestar av tre olika steg. Det
forsta som hinder ar att alla ingingar ldses av. Efter detta exekveras
huvudprogrammet som hanterar datan och slutligen skrivs information till
utgangarna.

PROFIBUS
Oppen filtbuss standard

Simatic S7
Siemens PLC famil;.

Simatic STEP7

Programutvecklingsmiljo for Simatic S7.

SQL
Structured — Query  Language.  Tillverkarneutralt fragesprdk  for
relationsdatabaser.

Struktur tag

Gruppering av enskilda Taggar. Jimfor structar i C/C++.

Tag
Global variabel 1 WinCC som antingen &dr kopplat till ett dataomrade i en
PLC eller fungerar som en intern variabel.

Tooltip
Liten textruta med information som visas ndr muspekaren fors over ett
objekt.

TCP/IP
Transmission Control Protocol/Internet Protocol. Protokoll, som framforallt
anvéands pa Internet.

Variabel
Ett namngivet lagringsutrymmet i datorns minne.

WinCC
WinCC ar en industri- och teknologineutral utvecklingsmiljo med inriktning
mot  visualiserings- och  processkontrolleringsapplikationer  inom

produktions- och processautomationsmiljoer.
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Prioritering vid sortering och tomning
Prioriteringsordning vid sortering.

I nedanstdende ordning soks mojliga fack upp for nya rullar:

Hénsyn tas hela tiden till métt, ordernummer och lager placering.
Rullar storre d4n 2100 mm gér endast till fack 5 och 6.

1. Fack som redan har rullar med samma ordernummer och plats for fler rullar.
2. Tomma fack eller fack som inte &r tilldelade ndgot ordernummer.

Nar blandning dr nodvéndig tas hiansyn till befintliga rullar i facket. Om befintlig rulle i facket
ar mindre 4n 1200 mm far nésta rulle inte vara bredare &n 1,5 x den befintliga rullens bredd.

Fack med férdig trucklast och ej blandade.
Fack med utlopt véntetid och ej blandade.
Alla fack som inte dr blandade.

Alla fack som har plats.

SNk Ww

Efter att den nya packlinjen har tagits 1 drift, kommer ocksa programmet att ta hansyn till
rullkdn fran packen. Blandning gors da i forsta hand pé ordrar/fack som inte kommer att fyllas
pa med fler rullar.

Prioriteringsordning vid tomning.

I nedanstdende ordning soks mojliga fack upp for tomning.

1. Manuellt instéllt val av fack.

2. Fack som har full trucklast och 8 eller fler rullar.

3. Fack som har 8 eller fler rullar.

4. Komplett trucklast pa samma fack som senast tomdes.

5. Exakt en trucklast i fack och ingen rulle pa vég pa T3.

6. Fack med full trucklast och blandade order.

7. Fack med full trucklast

8. Fack som har blandade ordrar.

9. Fack med utlopt véntetid.
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Generella egenskaper hos bilderna
1. Maskinstatus
Alla maskinenheter visar sin status med hjdlp av kvadratiska lampor som sitter bredvid varje
enhet. Dessa lampor har foljande indikeringsfarg
e ROd—Larm

e (Gron — Autoldge . .

e (Gul —Handlige

2. Visning av enhetsnummer
For att visa enhetsnumret for en maskinenhet for man musen over aktuell maskins status
lampa. D4 detta gors kommer en liten ruta dyka upp som visar aktuellt maskinnummer.

3. Driftliage

Varje koromrade som finns, dvs. 1 (sorteringsbordet), 2 (utmatning och paternoster pd plan
14,5 samt rullmottagare 92279 pa plan 4,75) och 3 (plan 4,75 utom just rullmottagare 92279),
har en varsin panel dér status for omradet kommer att visas. I panelen kan man dven sétta
omradet i Autolédge eller i Handldge.

e Visar om kéromradet ar i auto- eller handldge

m m e Knappar for att vélja driftldge for omrédet, hand/auto

4. Larmomride

e Larmomréddena pé de olika bilderna kommer att vara markerade morkgratt da inget
omrade har blivit aktiverat. D4 ett omréde blir aktiverat genom att nadgon bryter en
ljusbom, 6ppnar en grind eller trycker pé ett nddstopp sa kommer detta omradet att
lysa rott.

e Om en grind dr 6ppen kommer denna att blinka mellan gront och gult annars ér den
markerad 1 gratt.

e Om ett nddstopp aktiveras kommer detta att blinka mellan gront och gult.

e Pavarje bild finns dven en lampa langst ner till vinster, méarkt med
’sdkerhetsomrade”. Denna lampa lyser rott om nagot sdkerhets omrade 1 magasin 3
har blivit utlost. Om inget sékerhetsomrade har utlosts lyser lampan gront.

e Varje sdkerhets omrade har dven en panel dir man kan se statusen pa omradet samt
sdtta det av eller pa. D& man slar av omrddet kommer en ruta att dyka upp dér man ser
en lista over de maskinenheter som @nnu inte gétt dver till manuellt sdkerhetsliage.
Dessa panel ser ut sa hér:
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autodrift fran e Visar om sékerhetsomradet ar till eller fran

m m e Knappar for till- respektive franslagning av
sakerhetsomradet

5. Hydraulik

Léngst ner till véanster pa varje bild finns en knapp mirkt ’hydraulik”. Denna knapp é&r fargad
gron om hydrauliken dr ok och rod om ett larm har utlosts.

D& man klickar pd denna knapp visas en ruta med styrning och information om hydrauliken.
Denna ruta ser ut s hir:

IE;_E'Hw'draulik detaljer

Knappar for start och a

. Visar status for
wopp v hydrauiken T [ SN
Till och franknappar
samt status for pump 1 + || in I | _||_mn )
och 2s driftlagen inaktiv B “ Visar den aktuella

oljetemperaturen
Visar driftlige for

Visar huvudventilens ) - ﬁ ek ﬁ ( Visar ackumulator

lage ventilens lige

6. Allmiint for pappersrullar
Alla pappersrullar som visas pa skdrmen visar vilket ordernummer samt vilken lagerplats
pappersrullen ska till.

. ABC123 e Visar ordernummer

123ABC e Visar lagerplats
For att fa fram fullstindig information for en pappersrulle klickar man pa den med musen. Da
man gjort detta Oppnas ett nytt fonster med den kompletta informationen. Detta fonster ser ut
sa har:
Prullinfo

pack ld PACKIDPACKID
destination magasin 3
lager plats L12345
ordernummer ABCDEF

ordernummer2 123456
rullbredd taoretisk [rmm] 1750
rullvikt teoretisk [kl TE9
rampnummer 2
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Bild 1 av 2 - Sorteringsbord

Den hir bilden visar forsta delen av plan 14,5 i magasin 3.

>»Date [»>Time [>>Type [=>Ar{>>Location [=>ttemNumbel>>B>>Description |=>PLC [>>FlagAddress |

magasin 3A 2002-03-19 14:26:51 n

tiAran ramp 4 ramp 6

frén frén

orderNr 333333 444444
fack
timeout | o | 0] | o |
[ om [| [[om [ | _wom | [ tom | [ tom |
tamning tamning
pagar hegard
E O = o o o o E o

ARARAR,
L T | | | 0 | |

11111 333333
AAARAR, cecceec

() 111111) () 222222) () 333333) .
AAASAL BBEERB coccooc oooooD
= h—
- B || 8|l 5 || E E 5 s
‘t ) ctesz] = i) —
[ T T T T 1 [ 1 1
o = = = O = B =
!

e

tomning av
alla ramper

Pé denna bild visas inmatning, sorteringsbord och bdrjan av utmatningen.

Driftldgespanelen och sdkerhetsomradespanelen pa vinstra sidan samt lamporna ldngst ner till
vénster beskrivs i den generella delen.

Overst i bilden ligger panelerna for styrning och visning av information for ramperna. Varje
panel dr uppbyggd pé foljande sitt:
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<« Knapp for till- respektive frdnkoppling av ramp

!

Visar om rampen ér till- eller frdnkopplad

<€ Visar vilket ordernummer som dr tilldelat rampen
Visar vilken lagerplats som ér tilldelad rampen

Visar tid kvar tills automatisk tdmning av rampen

Knapp for manuell tdmning av rampen

I

Visar om tomning &r begérd eller om tdmning pagar

D& man begirt manuell tomning av en ramp genom att klicka pé tom”-knappen, visas en
varningsruta dir man maste bekréfta eller avbryta begéran.

I mitten av bilden visas hur rullarna ligger pa sorteringsbordet och under sorteringsbordet
ligger utmatningstransportoren.

Liangst ner pa bilden finns en knapp for att begira tomning av alla ramper. Om man klickar pa
denna visas en varningsruta dir man maste bekréfta eller avbryta begéran.
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Bild 2 av 2 - Utmatning

Denna bild visar resterande del av dvervaningen, pater noster samt undervaningen.
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Pé denna bild visas en transportor pa plan +14,5, pater noster samt alla enheter pa plan +4.75.
Driftlagespanelen och sikerhetsomradespanelen pa vinstra sidan samt lamporna langst ner till
vénster beskrivs 1 den generella delen.

De rullar som befinner sig under transport i pater nostern visas pa diagonalen 1 bildens mitt.
Efter rullresaren ses rullstaplarna uppifran och man kan se antalet cirklar om stapeln
innehéller en eller tva rullar.

Pa transportor 92281 indikeras full transportdr genom att en rullstapel visas i transportdrens
hogra dnde. Den gula linjen som syns pé bilden indikerar att en truck haller pa att himta
rullar.
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