CODEN:LUTEDX/TEIE-3049)/1-88/(2015)

Automatiserat transportsystem

-pa Software Solutions AB

C
0
o+

v

-

O
o+

D
<
O

-

©

@)

C
—

)

)
S

@)

-
LL
©

U
.
o+

U
i
L

Jonathan Almstrom
Richard Andersen

Division of Industrial Electrical Engineering and Automation
Faculty of Engineering, Lund University

Industrial




Automatiserat transportsystem

- pa Software Solutions AB

LUNDS
UNIVERSITET

Lunds Tekniska Hogskola

LTH Ingenjorshdgskolan vid Campus Helsingborg
Elektroteknik med automationsteknik
Avdelningen for Industriell elektroteknik och automation

Examensarbete:
Jonathan Almstrom
Richard Andersen



© Copyright Jonathan Almstrom, Richard Andersen

LTH Ingenjorshogskolan vid Campus Helsingborg
Lunds universitet

Box 882

251 08 Helsingborg

LTH School of Engineering
Lund University

Box 882

SE-251 08 Helsingborg
Sweden

Tryckt i Sverige

Avdelningen for Industriell Elektroteknik och Automation
Lunds universitet

Lund 2015



Sammanfattning

Examensarbetet grundar sig pa uppdragsgivarens problemformulering som
handlar om att realisera ett automatiserat transportsystem med hjélp av ett
SCADA-system och transportskenor.

Rapporten bestar av en teoretisk del som forklarar SCADA och de olika delar
som bygger upp systemet och en praktisk del som innehaller tillvdgagangsattet
for uppkoppling av SCADA, kommunikationen mellan enheterna och
programmering av PLC, HMI samt transportbandens drivsteg.

Avslutningsvis i rapporten redogdrs narmare for programmen WinCC och
STEP-7 och tillvagagangsattet for kommunikationen och integrationen med
varandra.

Nyckelord: PLC, SCADA, HMI, WinCC, STEP-7



Abstract

The thesis is based on a problem formulated by the company to implement and
realize an automated transportation system utilizing a SCADA system and
transportation rails.

The report contains a theoretical part that explains the SCADA system and it’s
components, and a practical part that explains how the SCADA system is
connected, the communication between different units and the programming
of the PLC, HMI and the transportation rails drives.

Finally the report takes a closer look at the softwares WinCC and STEP-7 and
the way they communicate and integrate with each other.

Keywords: PLC, SCADA, HMI, WinCC, STEP-7
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Examensarbetet planerades hostterminen 2014 pa Campus Helsingborg och
utfordes sedan varterminen 2015 pa Software Solutions AB i Lomma som
avslutande del av utbildningen, hdgskoleingenjor inom elektroteknik med
automation.

Ett stort tack till Conrad Benatti och Carlos Olave pa Software Solutions AB
for att de ville ta emot oss och for all hjalp vi fatt pa vagen. Vi vill dven tacka
Johan Bjornstedt och Mats Lilja som tog sig an rollen som handledare
respektive examinator till vart arbete. Vi vill aven rikta ett tack till Fredrik
Strahle pa Bosch Rexroth AB i Stockholm for den vélbehovliga hjalp vi fick
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Terminologi

PLC

HMI
SCADA
PROFIBUS
FB

FC

DB
OB

110
(D)INT
(D)WORD

BOOL
IP-ADRESS

ETHERNET
W(L)AN
LADDER-KOD
ST

RELA

OSl

IMPEDANS

Programmable logic controller, programmerbart
styrsystem.

Human machine interface, interaktivt
anvandargranssnitt mellan maskin och manniska.
Supervisory control and data acquisition, évergripande
system som kontrollerar och styr processer.
Kommunikationsstandard for faltbussar inom
automation.

Funktionsblock, block med in- och utgangar inom
PLC-programmering, parametrar till datablock.
Funktion, block utan styrda ingangar, enbart aktivering
och avaktivering, utan datablock.

Datablock, lagring av information mellan noder.
Organisation block, cykliskt block dar funktioner
lagras for att koras i sekvens.

Input/output, beskriver enhet som kan hantera

in- och utsignaler.

(Double) Integer, (32) 16-bitars heltal,

representation i decimalform.

(Double) Word, (32) 16-bitars strang,

representation i decimal-, hexadecimal- och binarform.
Boolean, 1-bit, O eller 1, TRUE eller FALSE

Internet protocol address, ett nummer som anvands
som adress for kommunikation mellan enheter.
Ethernet &r ett protokoll i lanklagret pa OSI-modellen
for kommunikation mellan datorer.

Wireless (local) area network ar tradlos
kommunikation i ett lokalt natverk.

En programmeringsform inom PLC med grafisk
feedback.

Strukturerad text, en textbaserad programmeringsform
inom PLC

En elektrisk till- och franslagsenhet for styrning av
andra elektriska kretsar.

Open system interconnection, en modell som
representerar 7 lager med protokoll for hela systemet i
ett natverk.

Motstandet som bildas i en vaxelstromskrets, summan
av resistans och reaktans.



EMC

GSD-FIL

BAUD

Elektromagnetisk kompabilitet, formagan for ett
system att fungera i en elektromagnetisk omgivning
utan att sjalv ge storningar till andra system.

General station description, fil med drivrutiner for
PROFIBUS till hardvarukonfiguration i PLC-miljo.
Mattenhet for hastighet i bitar/sekund som anvénds vid
seriell 6verforing.
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1 Inledning

Har tas initieringen och planeringen for examensarbetet upp, om foretaget,
vilka system som anvéndes under arbetets gang och vad syftet med projektet
var.

1.1 Om féretaget

Software Solutions AB startades 1998 med Conrad Benatti som huvudman.
Software Solutions képer in nya och begagnade robotar av alla olika marken
for att sedan skraddarsy en 1osning for kunds rakning, allt ifran en robot till
hela I6sningar med styrskap, redo att anvandas for ett specifikt andamal.

Da det kops in begagnade robotar och styrsystem som fyller samma funktion
som nyinkopta produkter kan kostnadseffektiviteten bli véldigt hog samtidigt
som det inte tummas pa kvalitén.

Carlos Olave som &r en av Conrads anstallda jobbar som konsult ndr féretag
far problem med robotar eller andra delar av sina process-system men bygger
aven upp helhetslésningarna i deras lokal i Lomma. Carlos har en valdigt hg
kompetens inom allt som rér automation, el och sakerhet och ar inte inriktad
pa ett system utan jobbar med alla stora system som finns pa marknaden.

1.2 Bakgrund

| dagens samhalle blir automatisering en allt storre del av vardagen. Det kan
rora sig om allt ifran évervakning av temperaturer i fastigheter till att plocka
varor fran band, vakuumférpacka mat 0.s.v.

Det senaste decennierna har industriell automatisering formligen exploderat
och nu borjar allt fler mindre foretag ocksa intressera sig for att gora sina
processer mer effektiva, eftersom det har bdrjat bli mer ekonomiskt
forsvarbart och for att kunna halla den héga standard som ett automatiserat
system maste uppfylla.

Det som lockade med detta projekt var styrning av motorer med diverse givare
for att kunna ha kontroll dver hela processen. Allt detta ska sjalvklart kunna
goras i realtid och med en bra 6versikt pa hela systemet.

For att kunna gora det mojligt att dvervaka systemen pa ett smidigt satt fanns
HMI till hjalp, HMI star for "Human-machine interface” och ar ett grafiskt
granssnitt pa en touchpanel som ar kontakten mellan alla delar i processen och



anvéndaren. Touchpanelen konfigureras med parametrar som sedan kopplas
ihop med en styrkrets som jobbar med in- och utgangar, en PLC.

PLC star for ”Programmable logic controller” och anvands for att styra
processen. Den kan liknas vid en hjarna som skickar signaler till de olika
delarna i systemet.

PLC:n kopplas ihop med HMI:t och interagerar med varandra for att sedan
kunna kommunicera under arbetets gang. Vid styrningen av elmotorerna
anvands drivsteg som ar speciellt framtagna for att driva servomotorerna,
dessa interagerar ocksa med PLC:n och HMI:t i Siemens STEP-7 mjukvara.

| Fig.1 visas hur dessa ar sammanlénkade samt vilken typ av faltbuss som
anvandes (PROFIBUS). Systemet kan sagas utgora ett mindre SCADA-
system.
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[ndustrial Ethernet
¥ ¥
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Indralrive Indralrive SIMATIC 200 _ |Device_1
|I]P-HORM| Ry06 DP-HORMI Rx06 BT ;:fqu:op ;:‘%I:PN-IO lﬁ'\lin_(bZC HMI IE
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Figur 1 - Hardvarukonfiguration

1.3 Syfte

Syftet med examensarbetet har varit att fa en praktisk uppfattning av hur man
bygger upp ett helt system med alla dess delar som PLC, HMI, drivsteg,
elmotorer samt uppkoppling av dessa system.

Vi larde oss &ven hur man programmerar dessa och vad som krévdes i de olika
momenten, vad som var viktigt att tdnka pa och hur man rent praktiskt utforde
de olika momenten.

1.4 Problemformulering

Examensarbetet som var forlagt pa Software Solutions AB har inneburit att ta
fram en helhetsldsning rorande tva stycken transportband som skulle réra sig
parallellt med varandra med hjalp av ett HMI. Idén var att (se Fig. 2):



e Transportskena 1 och 2 placerades i startposition och transportskena 1
skulle forflytta sig fran hem- till andlage.

e Transportskena 2 véantade i andlaget och skulle borja rora sig till
hemldge nar transportskena 1 var framme i &ndlaget. Har skulle en
robot, i man av tid, sattas in for att forflytta en enhet som lag pa
transportskena 1 till transportskena 2.

e Samtidigt som transportskena 2 akte till hemlage skulle dven
transportband 1 aka till hemlage och da tillbaka till sin startposition.

e Nar transportskena 2 natt hemldge och den forflyttade enheten var i
slutposition, skulle transportskena 2 aka tillbaka till andlaget och da
tillbaka till sin startposition.

e Sedan skulle proceduren upprepas tills avstdngning av programmet.

Startpos. 1

) [ T]
Andlage Hemlage

= l

Startpos. 2

Figur 2 - Transportbandens uppstdllning

For att fa det har systemet att fungera sa kravdes kunskap inom PLC-
programmering, HMI-system, drivstegshantering samt grundlaggande kunskap
inom ellara.

1.5 Avgréansningar

Det planerades att gora allting som rérde systemet, uppkoppling,
konfigurering samt hanteringen av de problem som uppkom. Nér arbetet kring
transportskenorna var fardigt skulle &ven en robot programmeras till att vara
en del i processen och forflytta ett féremal mellan de olika transportskenorna,
denna var dock inte en direkt del av examensarbetet och &r darfor inte
beskriven sa detaljerat som det Gvriga arbetet.

1.6 Kallkritik

Manga av kallorna kom direkt ifran Bosch Rexroth och Siemens, antingen
fran deras hemsida eller fran deras programs hjalp-lankar och var darfor
valdigt trovardiga kallor da de kom direkt ifran tillverkaren. Resterande kallor
var samkorda med egna erfarenheter och kunskaper och bedéms vara
trovardiga.



Da projektet konstruerades med aldre produkter blev en hel del tid lagd pa att
hitta ratt dokument. Aven viss mailkorrespondans direkt med tillverkarna var
behdovlig.



2 Teknisk bakgrund

2.1 Inledning

Har beskrivs en teknisk bakgrund till de olika systemen och begreppen som
ingick i arbetet.

2.2 SCADA

Ett SCADA-system anvénds for att styra, 6vervaka och hantera information
fran automatiserade system. Ett typiskt SCADA-system &r uppbyggt av flera
olika komponenter, vanligtvis bestar det av ett HMI (interface for 6vervakning
och styrning), en PLC (informationshanterare), tradldsa 6verféringspunkter
mellan sensorer och informationshanterare samt dven centrala punkter for att
sammanlanka alla de olika delarna sa att en kommunikation blir mojlig som
t.ex. lokala natverk inom en industri eller WAN om det ar storre system. [1]

SCADA-systemet jobbar med kodade signaler 6ver kommunikationskanaler
och dverfor snabbt information mellan de olika komponenterna i systemet. Det
vanligaste séttet att transportera signalerna i dagslaget ar via ethernet
(nétverk), dels for att det &r en saker dverforing men daven for att det blir
mojligt att transportera signalerna véldigt langa strackor. [2]

En redan befintlig process kan goras effektivare och sékrare genom att
integrera ett SCADA-system som da gor att man far en bra dverblick over hela
systemet och kan Overvaka och styra alla delar utan att behéva befinna sig pa
de olika stdllena. Systemet kan varna vid olika faror eller fel och kan &ven
programmeras att agera utifran vad for fel som uppkommer.

Ett SCADA-system kan hantera sédkerheten kring en produktionslinje dar
direkt fara uppkommer om nagon skulle ta sig in till sakerhetszonen kring
processen under tiden den ar igang. Om en grind da 6ppnas drar systemet
slutsatsen att nagon &r pa vag in pa omradet och kan da gora ett tvérstopp i
hela systemet vilket forhindrar personskador.

| och med att hela processen ar sammankopplad kan man latt aterga till
foregaende tillstand nar man har klivit ut fran omradet och sagt till systemet
att det nu ar sakert att kdra. Forslagsvis kan processen bara startas igen via
HMI:t och med hjélp av en kontrollkod som bara en ansvarig har och kan
matas in direkt pa mandéverpanelen.

SCADA-systemen utmarker sig fran andra liknande system genom dess
formaga att hantera stora och geografiskt utspridda system.

T.ex. aterfinns det i stora delar av var infrastruktur, i tag och trafikstyrning
med trafikljus m.m.



2.3 PLC

[3] PLC &r ett programmerbart styrsystem som framst anvands inom
automation och kan via 1/0-moduler ta in bade digitala och analoga signaler
som den sedan kan behandla. PLC:ns &r bl.a. uppbyggd av en mikrokontroller
och ett programmerbart minne. Detta minne anvénds for att lagra instruktioner
om hur den ska hantera de olika signalerna nér de inkommer och vad de ska
resultera i fOr operation.

PLC:n jobbar med en logisk struktur och samma program kan skrivas i tre
olika sprak, varav det ena spréket kallas ”Ladder” (se Fig. 3). PLC:ns logiska
struktur bygger pa att man anger en ingang som den ska 6vervaka, nar denna
ingang far en signal in ska en utgang aktiveras. Detta kan goras valdigt
komplext i form av att flera ingangar maste vara aktiverade for att en utgang
ska aktiveras.

Som exempel kan man titta pa en hiss och hur den reagerar utifran pa
knapptryckning.

Vid begéaran av hiss fran forsta vaningen till valfri vaning, da hissen befinner
sig pa 5:e vaningen och &r pa vag ner for hamtning, ar att om ytterligare en
begdran att aka ner fran vaning 3 finns ska hissen stanna pa den tredje
vaningen forst innan den aker vidare till forsta vaningen.

Om begaran var att aka upp fran tredje vaningen stannar inte hissen pa den
vaningen utan aker direkt till forsta vaningen. Detta maste systemet veta om
och implementeras med kod dar det anges att om hissen ar pa vag ner kan inte
hissen stanna om inte nagon vill aka i hissens fardriktning.



Ett enkelt ladderdiagram visas i Fig. 3:

IN1 M1

N2
O

CR17

N4 INE IN7 M{ IN3 INS uT 19

A A HEA— )
|
OUTiS  INB

: 1} ( )___"'1 10 Sec.

touT19 IN8 T1 OuUT 20
H—— ———O)—

22|
_.| } T2 10 Sec.

T2 uT 2

T2 s

| O_ 1 Sec.

Figur 3 - Ladderschema

Den Oversta raden i schemat visar att antingen ska ”IN1”eller ”CR17” vara
aktiv for att signalen ska kunna ga vidare, darefter far inte ”IN2” vara aktiv da
det ar en sa kallad inversgrind, som hela tiden ger ett resultat som &r motsatsen
till sitt egentliga varde (se Fig. 4). Om dessa villkor uppfylls kommer
utgdngen "M1” att bli aktiv.

- -

Figur 4 - Logiska grindar, t.v. normalt 6ppen, t.h. normalt sténgd

Ladderschemat i Fig. 3 avlases fran vanster dar samtliga insignaler

finns, till hoger dar cirkeln markerar utsignalen. Utsignaler anvénds dven
valdigt ofta som insignal, d.v.s. nar en utgang blir aktiv som resultat av
héndelserna till vanster kan denna vara starten till en ny reaktion.

PLC:n kan bl.a. hantera temperatur ”T” av en motor som kors, blir den for
varm kan en flakt startas som ger extra kylning, eller kan motorn stdngas av
ifall det ar en Gverbelastning som den inte kan hantera. Det ar &ven vanligt att
hastighet, position och liknande varden avl&ses.



Nar man forst borjade ta fram en PLC var malet att ersatta tekniken som redan
fanns, denna var baserad pa relder som var utformade att nar en ingang fick
signal skulle en annan ocksa aktiveras.

Om ingang 1 i Fig. 5 blir aktiv sluts kretsen med nod 2. Da dras reléet (i pilens
riktning) och ingang 3 sluts och far kontakt med utgang 4 som ocksa blir en
sluten krets. Det var den har tekniken man ville gora battre, det gjordes med
en PLC som har samma funktion.

1 O 0 3
= —1 \

\

2 O Q4

Figur 5 — SPST- (single pole single throw) reld

Fordelen med en PLC jamfort med rel&er &r att man kan sjalv valja hur dessa
kopplingar ska goras da allting styrs med en dator, till skillnad fran ett rela
som alltid kommer ha samma funktion da det ar férdragna ledningar som &r
svarare att efterkonfigurera.

2.4 HMI

Ett HMI gor det mojligt att i realtid Overvaka och forandra vérden pa de olika
variablerna i processen.

HMI:t ger en grafisk dverblick pa en skarm med touchfunktion som gor att
man kan peka pa skarmen vid val av de olika instéllningarna och for att
navigera sig genom menyerna. [4]

Vid programmering av Siemens HMI anvands Simatic WinCC flexible dar
man direkt ser hur menyerna ser ut och de &ndringar man gor.

Man kan sedan koppla variabler till de olika knapparna for att kunna féréandra
deras varden. Variablerna kan sedan kopplas till t.ex. en PLC. En
integreringfunktion finns inbyggd i programmet for integration till PLC:ns
kod. Touchdisplayerna varierar i storlek fran ca 4” hela vigen upp till dver
20”.

2.5 1/0-enheter

I/0 &r forkortning pa Input/Output och anger om en enhet fungerar som
mottagare (INPUT) av signaler och/eller sandare (OUTPUT) av signaler.
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Signalerna motsvaras av en elektrisk strém dar man kommunicerar med 0 och
1 (av och pa). Vanligt stromintervall ligger mellan 0-20 mA. [3]

Projektets 1/O-enheter innefattades av HMI, PLC och drivsteg till
servomotorerna som kopplades samman med Ethernet- och PROFIBUS-
kablar.

2.6 Kommunikation
| det har kapitlet behandlas de kommunikationsprotokoll som anvants.

2.6.1 Industrial ethernet

Till projektet anvandes industrial ethernet (IE) som blir mer och mer vanligt,
framst for dess formaga att skicka kodade signaler dver natverk vilket gor det
mojligt att styra processer éver langa strackor. Det gor dven att man kan ha en
central som hanterar informationen mellan hardvara av olika slag.

| ett mindre kommunikationssystem dar transport éver langa strackor inte ar
nodvandig anvénds vanliga natverkskablar som &r sammanldnkade med en
switch/router, precis som i ett hushall.

En annan fordel med IE ar att den ar valdigt talig mot yttre averkan.

| en industri maste allting vara dimensionerat for att kunna hantera bl.a. stora
krafter, yttre storningar och fukt. Detta utan att information gar forlorad eller
att det blir avbrott i kommunikationen.

Vid anvandning av fiber-ethernet isolerar man sig aven ifran elektriska
storningar da fiber-ethernet anvander sig av fiberoptik som ar ljusstralar
istéllet for elektriska signaler.

Ethernet anvandes mellan touchdisplayen och PLC:n da utrustningen hade
stod for detta, det gjorde dven att integreringen mellan dessa var valdigt enkel
I och med att programmen hade funktionerna inbyggda foér denna typ av
anvandning.

2.6.2 PROFIBUS

PROFIBUS som &r nasta typ av kommunikation som kom att anvandas i
arbetet ar en standard som fortfarande ar vanlig, men som haller pa att fasas ut
till fordel for ethernet.

PROFIBUS ar uppbyggd pa OSl:s lagermodell (open systems interconnection
reference model). OSI ar en standard for kommunikation mellan tva noder och
gar over sju olika lager, fran lager 1 som &r det fysiska lagret till lager 7 som
ar applikationslagret.

PROFIBUS anvénder dock bara lager 1,2 och 7 och dessa lager definieras
som:



Lager 1: Fysiska lagret, som star for overforingen fran nod till nod. Dér kan
det anvandas kopparkabel, optisk kabel eller tradlos dverforing.

Lager 2: Beskriver bus-accessen och inkluderar datasékerhet. Lager 2
definierar ocksa att det ar en master-slave metod som anvands, d.v.s. att
mastern skickar styrsignal som slave-noden tar emot.

Lager 7: Ar interfacet till applikationen och representerar lanken mellan
applikationen och kommunikationsnoden.

Liser program Application profiles

N PROFIBUS DP Protocol
T Application Layer (DP-V0, DP-V1, DP-V2)
B Prezentation Layer.
5 Session Layer

Mot used

4 Transport Layer ot us
3

Metwork Layer

Fieldbus Data Link (FDL):
2 Data link Layer Master Slave principle
Token principle

1 Physical Layer Transmission technology

OZ=l Layer Model O3l implementation at PROFIBUS

Figur 6 - Profibuslagerna

Hardvara som anvander PROFIBUS for kommunikation anvander sig av
PROFIBUS DP (Decentralized Periphery) protokollet, vilket ar samma for alla
applikationer som tillater cyklisk eller icke-cyklisk kommunikation.

Grunden for kommunikationen bygger pa master-slave metoden dar mastern,
som ar en aktiv nod, patvingar den pakopplade slaven, som ar en passiv nod,
att utbyta data. Mastern skickar ut en begaran om vad den vill fa reda pa (t.ex.
hastigheten pa en motor) och slaven svarar sedan pa denna begéran, den
senaste informationen fran t.ex. en sensor. En cykel ar avslutad forst nar
mastern har fatt svar fran slaven.

PROFIBUS kan dven anvandas for att konfigurera hardvara, da med icke-
cyklisk kommunikation. Det kan &ven vara mer an en master i ett system,
d.v.s. det kan vara flera noder som begar ut information fran slavarna. [5]
Man kan anvénda olika satt att transportera PROFIBUS-signalerna. Den
metoden som anvandes i projektet var en vanlig dubbeltradig elektrisk
overforing.

| Fig. 7 syns tva stycken dubbeltradiga kopparkablar (det lila ytterhéljet
innehaller tva kablar, en gron och en rod). Det ena tradparet ar for
inkommande signaler och det andra ar ifall man kopplar pa mer hardvara kan

10



den vara en del pa samma “’lina”, det vill sdga man slipper dra en separat
ledning mellan centralen och varje enskild komponent.

Dessa kablar har en resistans pa ca 150 ohm och jobbar i hastigheter mellan
9kbit/s upp till 12 Mbit/s vilket ar fullt tillrackligt for 6verféringen som ska
skickas.

Figur 7 — PROFIBUS-kabel

Nackdelen med denna teknik ar att signalen maste forstarkas om den
transporteras langre strackor. Redan efter 1200-1900 meter behdver det
vanligen sitta en forstarkare [5], och sedan kontinuerligt for att bibehalla
signalens kvalitet.

Fiber forekommer ocksa och kan skicka en signal 10 ganger sa langt som en
vanlig kopparkabel utan en forstarkare, men ar i sin tur kansligare mot yttre
averkan.

2.6.3 Seriellt interface

En seriell port existerar i flera olika former, fran datorns sida brukar den
benimnas "COM-port” (se Fig. 8). Andra standarder som ocksa anvéander sig
av en seriell strém ndr de skickar data ar USB, firewire och ethernet, dock
brukar man, nar man talar om seriella portar tala om COM-porten, eller portar
som &r mer eller mindre kompatibla med RS-232 och RS-485 standarden.
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Figur 8 - COM-port

En seriell anslutning skickar eller tar emot en bit i taget till skillnad fran en
parallell port som kan ha strommar bade in och ut samtidigt.
PIN-konfigurationen i en seriell port ska folja en standard. Denna standard &r
for hogst 25 pinnar, dock anvands sallan sa manga. [6]

Vid uppstart skapas en asynkron kommunikation dér installningar gors, bl.a.
for hastighet och antalet bitar som kommer att skickas per gang.

Fordelen med seriell kommunikation ar att den kraver ytterst lite fran
mjukvaran hos varden, vilket gor att den ar latt att implementera da ingen
hansyn behdver tas fran gasten.

De kontakter som anvéndes till projektet som utnyttjar seriell kommunikation
var COM-porten (sladd med USB och COM-port) samt en Mini DIN-8
kontakt. Mini DIN-kontakten finns med olika antal pinnar. For att inte en
kontakt med fler eller farre till antalet pinnar av misstag ska anvandas ar
pinnarna utplacerade pa ett satt som gor att detta inte ar mojligt.

2.7 Drivsteg

Drivsteg anvands i manga olika applikationer inom industrier for att driva
elmotorer.

Drivstegen konfigureras utefter vad fér motor som avses anvéandas samt hur
den ska anvéndas. Efter att konfigureringen &r gjord integreras denna med
PLC:n for att kunna ta emot direktiv darifran.

Vid en konfigurering stéller man in vilken motor som anvénds, detta for att
drivsteget ska veta hur mycket spadnning motorn kréver och vad motorn har for
ovriga specifikationer. Man stéller &ven in hur snabbt motorn ska accelerera
samt hur hart motorn ska bromsa in. Detta kan vara viktigt av flera olika
anledningar, dels for att lasten motorn ska dra kanske inte klarar av en for
snabb acceleration/retardation eller for att motorn inte klara av den héga
belastning som skapas.

Vid konfigurering staller man &ven in om motorn har en slutvaxel, d.v.s. en
véxellada. Det ar av storsta vikt att drivsteget vet om detta for att kunna
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reglera motorns hastighet da man vill stélla in utgaende hastighet och inte
motorns hastighet i manga fall, dven for att positioneringen ska bli ratt da den
raknar ut position utefter antalet varv motorn har roterat.

| slutet av konfigurationen av drivsteget staller man in hur den kommer att
kommunicera med PLC:n och vilka variabler den kommer att anvanda vid
denna kommunikation. Drivsteget kopplas sedan ihop med elmotorn via en
trefasledning.

2.7.1 IndraDrive C
Drivsteget bestar utav tva delar, en stromférsorjningsdel och en kontrolldel (se

Fig. 9) [7].

Figur 9 - Uppbyggnaden av drivsteget. Stromférsériningsdel (1) och kontrolldel (2).

Stromforsorjningsdel — HCS02.1E-W0012-A-03-NNNN
Stromférsorjningsdelen matas med 24V via en transformator till port X13.
Trefasspanning matas in i drivsteget pa port X3 och ut till motorn fran port
X5. X6 har hand om évervakning av motortemperatur samt motorbroms (se
Figur 10) [8].

Fran typskylten i Figur 11 kan man utldsa att denna modell har en maximal
strom ut pa 12 A och ar inte utrustad med integrerad spanningskalla.
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Abbrev. , 1 2
Column 11213(4

|| fen
—
m |eo
L)
[=]
=3[
=k ]

Example: |H|c[s|o

Product

Line

Power supply
feeded ................... =E

Cooling mode
Air, internal (through integrated blower) = W

Maximum current

Mains connecting voltage
ACZ200to 500V £10% . . ... ... .. =03

Other design

Standard reference

Standard Title Edition
DIN EN 60528 Degrees of protection provided 2000-09
by enclosures (IP-Code)

Figur 11 - Typskylt fér stromférsériningsdelen.
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Kontrolldel — CBS01.1C-PB-ENS-NNNN-NN-S-NN-FW

Fran typskylten i Figur 13 kan man utlasa att modellen anvander PROFIBUS
for kommunikation mellan drivsteg och PLC-enhet (Option MC i Fig. 12).
Option 1-porten (X8) ar for kommunikation till synkronmotorerna som driver
transportskenorna. X7 ar en MMC-kortplats for att spara undan parametrar
och konfigurationer sa att man latt kan flytta 6ver samma information till ett
annat drivsteg. Platserna X31 och X32 &r isolerade digitala och analoga in-
och utgangar for koppling med sladd. X2 &r Mini DIN-ingangen for
konfiguration av drivsteget via extern enhet.

X8 Option 2
Option 1 :

X31 X32
<q
X7 ”m 5 Option ST
Option MC

X2 @
H 1]

Figur 12 — Portbendmningarna pa drivstegets kontrollenhet

16



10.
10.1

1.
11

Abbrev.

| Column

‘!J.‘-’!_E. ?].ﬂ. 910
S -|NMN-F

L1 ]
)
| =T
O
w0

[

At
| Erl

LE ]
I

-1
T

o

o
i

[E=3E3
—t
Y
|| =]
— |
|[@e=

23
S

e

EINS|- [NINN]-]

0=

Example:

e
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m
|
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L]

Product
CSB........=C58B

Line

Configuration option
configurable. . . ............ =C
fixed configuration. . ........ =N

Master communication
Analog interface. .. ............ = AN @
CANopen / DeviceMet . =CO®@
analog/digital for OPEN LOGFap-erathn =FC @
PROFIBUS . e =PB

Parallelmterfaoe..............-PL @
BERCOS M i v s wns v =23
SERCOS interface, ............=8E

Option 1
Encoder IndlaDrn fHIpEI'IED'E'E'f‘I Vss /| TTL = ENS @

not equipped . . - o e =NNN @

Option 2 @

Encoder HSF |/ RSF . . ceveeeea . =ENT
Encoder EnDa'r.21|f‘I"ul'pp|f'I'I'L . .. =EN2
Encoder IndraDynrHlperfane"H "l.Fss .fTLL_ . =ENS
analog /O expansion. . S AR S aan ves 2= MK
Eencoderemulator. . .......................=
nr:-tequippad.............,................=NNN

Safety option
with Starting lock-out . . .. ..o vvrvviriieniariieien o =LTE
without safely oplion .. . ..vvaeervssvnnres raners ers s =N

Control panel
Standardcontrol panel . .. ... .. ... . . .. e TS

Abbrev,
7Colunn

Example: |C

AHRA
0123
N|-SIE - E|

: = ‘
> 4/56 7118

2] ]
9"0l1 :
S|-ININ[- [FW

o
N

- [INININ|-

13i4 5i6i7\8
is|Blo]1]. |1

4/5
NiS|

213
N -

Other design

NONB.: o it mm i v aians e SR e e s e e e e =NN

Firmware

Denotes that firmware must be ordered as separate subposition. . ... ... ... =FW
Figur 13 - Typskylt for kontrolldelen.
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2.7.2 Drivstegsfilter — NFD03.1-480-016
Drivstegsfiltret skyddar mot att stérningar skickas ut pa natet enligt EMC
standard [9].

2.8 IndraDyn S motorer — MSK040C-0600-NN-M1-UGO-NNNN

Motorerna som anvénds ar trefas permanentmagnetiserade synkronmotorer
med maximalt varvtal pa 7500 min*t och maximalt vridmoment pa 8.1 Nm
[10].

2.9 WinCC

Simatic WIinCC é&r ett program for SCADA- och HMI-system skapat av

Siemens for Windows OS. Programmet anvénder sig av en WYSISYG (What
You See Is What You Get) interface med tillhérande simulering sa att man ser
direkt resultaten pa datorskarmen.
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2.10 STEP-7
STEP-7 ar ett program for programmering och hardvarukonfigurering av
SIMATIC S7, SIMATIC C7 och SIMATIC WinAC som &r namnen pa olika

PLC-enheter man anvénder i ett SCADA-system (se Fig 15)[14].
Programmeringsspraken som anvands ar bl.a. ladderdiagram och strukturerad

text.

s HW Kontig - [SIMATIC 300(1) (Konfiguration) - SIMATIC STER 7)
Saton Bawbaten Snfogen Jelsystem Arokht Exbas Eenster HFe

Di@is-® % & wn| @l Dol B el

PADFIBUS[1} DP-N. 1 e s
Asherspstom (1] I'— 1
0 F5 37108 T Y T T T A Lo
2 CPU 315 o p— o — —— - o O T —
X1 RATDP R B ELE WiMis| (EmET ROIET 2 =
2 AN oy ! - g MASTERDRIVES/DC b A
; im | + B Neronves o
4 CP 343117 - + ] SINOVERT
S DHEACTD + [ SINaMICS
3 DHESCID + (3 SIPOS
355 DO18ALY,; Esremet(1} PAOANETAD System [100) + (1] Weims FELDGERATE
2 ;’g‘?z‘:ﬁi BIVEIET ] ¥ 2‘;'9”';““
3 ™ B < CEATE | : INET IO
i e [@inscaa] | R &5 P m B = & Bencd
1 234802 ' ﬁ‘ = () SCALANCE Y200 Swi
{ ‘ T R SCALANCE 32002
@S @ensinal | SCALANCE X204 IF
23151 | M IMI51.3 SCALANCE X204 2
. SCALANCE %208
il - @3 1o
v = ) ETZ008
< > v o INSTaPN
=~ (2 Nezidwgang
= (31 IE/F8 Link PN 1D
= () 661 £1154800
Formas | MPtAdwsm | Edwsse | Addwsse | Komeneoin | . b
. () Wetee FELDGERATE
a < [l SMaTIC 300
i +c?
e = ) P
+ () ASirmace
& Vio 25 20 |78 20 = (@) Indussial Evhemet
ES7 321 15 s paEn ¢
EL_ZE_IF_-!WM Q ) < - l:ﬂ(’\‘\ll‘;’r
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Dk Ss F1, um Hife 2u schaben.

Figur 15 — Hardvarukonfiguration | STEP-7
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3 Metod

Arbetsmetoden utgick till stor del fran programmens egna
sjalvinlarningsguider for uppsattning och konfiguration av SCADA-enheterna.
Vid uppstarten av projektet hjalpte Carlos Olave till med hardvaruinstallningar
I PLC:n samt med kopplingen mellan PLC och HMI. Vidare information
inhamtades fran forumsidor, pdf-filer, tillverkarnas egna sidor samt
videolektioner pa Youtube.com.

Till PLC-systemet anvandes programmet STEP-7 och for HMI-systemet
WinCC. Ladderkod anvéndes for att programmera PLC-systemet da det &r
lattare vid mindre projekt for att fa battre helhetshild av programmet.

For att programmen skulle fungera dels pa en MacBook samt pa en PC med
Windows 8 eller senare, anvandes en virtuell kopia av Windows XP som
kordes i VMware som ar ett virtualiseringsprogram, for att fa programmen att
exekvera korrekt.

Projektet baserades till storsta delen pa att testa sig fram learn by doing”
m.h.a. den information som internet hade att tillga med, dels for att det inte
fanns internutbildning pa plats och dels for att fa lardom i hur man hittar
information pa egen hand. Det ansags fullt tillrackligt for andamalet och inget
ytterligare tillvagagangsétt for information anvandes med untantag for
mailkorrespondansen med Fredrik Strahle fran Bosch Rexroths supportsida
angaende drivstegskonfigurationen.

Projektets gang kan beskrivas kort som:
e Starta upp HMI samt skapa interface, leta information i elektroniska
handboken.

e Koppla samman HMI och PLC samt uppratta en kommunikation mellan
dessa.

e Skapa de forsta taggarna och testa kommunikation mellan HMI och
PLC.

e Starta upp transportskenorna och l6sa problemen med drivstegen.

e Skriva PLC-koden.

e Ldgga in funktioner i HMI for att styra transportskenorna samt
testsekvensen.
¢ Integrera roboten i sekvensen.

20



4 Utforande

Det forsta som skulle goras var att montera PLC:n i ett rack och se 6ver HMI:t
sa att det var komplett. Sedan skulle kablar dras, strom till vagguttag och
natverkskablar till en switch for kommunikation mellan enheterna. Datorerna
kopplades in till switchen och det tilldelades ip-adresser till alla enheter.
Systemet startades sedan igang och konfigureringen fortsatte.

Det borjades med att koppla upp ett HMI och dérefter skapades ett interface
som utgangspunkt, den forsta versionen av HMI:t skapades for anvandning till
att styra PLC:n och for att se att kopplingen mellan dessa system fungerade.
Dérefter gjordes en mer avancerad version av HMI:t for styrning av PLC:n
fullt ut som i sin tur kontrollerade drivstegen och elmotorerna.

Drivstegen till servomotorerna konfigurerades, dessa tog bara emot en signal
fran PLC:n, for att utfor simpla atgarder som att starta motorerna eller att
bromsa dem. Konfigurationen bestod av vad for motor som avsags anvandas,
acceleration samt retardation.

4.1 HMI

Under projektets gang anvandes en virtuell version av en Windows XP-kopia
med WinCC och STEP-7 forinstallerade. For att fa en bra start anvandes
programmets ”Project Wizard” dar det bland annat stalldes in korrekt
touchskarm. Sedan sattes knappar ut och kopplades till att utfora bestamda
kommandon.

4.1.1 Konfigurera HMI

Steg ett var att valja vilken typ av touchdisplay som skulle anvéandas, detta for
att WIinCC skulle veta upplésning, begransningar och funktioner som
displayen stodjer. | detta fall blev det en KTP1000 basic PN som
kommunicerade med ethernet till bade datorn for att ladda upp ny
programvara och till PLC:n for att skicka styrsignaler.

4.1.2 Komma igang med interfacet

Nar WinCC hade startats upp med rétt installd display sa kopplades HMI:t in
sa att det fick strom och kontakt med natverket, detta skedde med en vanlig
cat-5 natverkskabel.

Efter att det kontrollerats att kommunikationen fungerade skapades olika
menyer. En startskarm som kérdes igang nar man startade HMI:t, en meny dar
man skulle kunna kdra transportskenorna manuellt, en for att kunna kora den
automatiserade sekvensen dar skenorna kor automatiskt samt en meny for
meddelande om nagonting skulle ga fel med kommunikationen.
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Det fanns en meny som kallades for template. Allting som l&ggs in i denna
meny finns med i alla andra menyer, oberoende av vad som redan finns pa
dessa. Knapparna for att navigera mellan de olika menyerna placerades darfor
hér, detta for att de ska vara lattatkomliga oavsett var man befinner sig i
HMI:t.

De funktioner som framst anvandes var “’taggar” och knapparna.
Taggarna ar en av de viktigaste funktionerna i hela WinCC da dessa ar
kopplade till alla olika kommandon och darfor lastes det noga pa om dessa.

O Intro | <= Tags

Connecktion Data type
= test drivez.speed_out CPU314C-2DP ¥ |Dlnt = |DE 10 DBD 10 = |speed_nut =]
= test drive2.position_out CPU 314C-2DP DInk DB 10DED & position_ouk
E  test drivel.speed_out CPU 314C-2DP CInk CE 9 DBD 10 speed_out
% test drivel,position_out CPU 314C-20P DInk DE 9 DED & position_ouk
% test 1.korz CPU 314C-20F Eiool DE & DEx 14.0 karz
% test L. kor CPU 314C-2DF Bool DE & DEx 4.0 kaor
E  HMIZ.speed CPU 314C-2 DP Dlnk DE 4 DED & speed
% HMIZ Reset CPU 314C-2DP Bool DE 4 DEx 0.4 Reset
% HMIZ, Position CPU 314C-2DP DInk DE 4 DED 2 Paosition
% HMT2 ke I.’;DI | 314C-2 NP Rl MR 4 DR ﬂi9 knr

Figur 16 - Taggar i WinCC

| Fig. 16 syns menyn for alla taggar som ar kopplade till funktioner i WinCC-
projektet. Det &r inte bara knappar som har taggar kopplade utan &ven vid
avlasning av hastighet, position 0.s.v. behovs det taggar.

All form att kommunikation mellan PLC och HMI sker via taggar.

T =7 [

[ DriveEnable |7 ; '::: o | —— .
[ AB-> AH %OO Drive Disable feeesss e Spee@ L UUUUUY - FIm,min:

DriveStart b 'fff..ff ............ 000000 cmmf s
AH-= AR :Q:Q:...Drl.v.e..stc.)p...::::::::::::::::::::::::::::::::::::::
L 000000 mmymin:
JogFwd 1 |0 ([ JogBwd 1 [
R o o IR o0 mm
oogFwd2 I M W Jogewd 2 [
m General || -
P Properties x| ¥ runc
P Animations 1 B setBit
v f;e';?ck Tag (INCUE) HMIZ.DriveEnable
m Press 2 [ SetBit
m Release Tag {Incut) HMI.DriveEnable
m Activate 3 <MNo Function >
B Deactivate

Figur 17 — Knappen Drive Enable i WinCC

| Fig. 17 syns knappen “DriveEnable AB -> AH” och vid aktivering sétts
bitarna "HMI2.DriveEnable” samt "HMI.DriveEnable” htga.
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Inga av taggarna fanns fran borjan utan ar skapade och konfigurerade vartefter
en ny funktion behovdes.

4.1.3 HMI med PLC

Nar nagra av taggarna var skapade testades kommunikationen mellan PLC och
HMI med hjélp av dessa.

For att kommunikationen ska fungera maste HMI:t veta IP-adressen till PLC:n
och vice versa. WinCC har en kolumn dér adressen fylls i och dven plats i
racken for PLC:ns processor. Problem uppstod med kommunikationen mellan
HMI:t och PLC:n. Platsen for PLC:ns processor i racken var inte angiven och
darfor kunde inte HMI:t skicka signalerna ratt.

Synkronisering med STEP-7

Synkronisering av STEP-7 och WinCC gjordes for att variablerna i
programmen skulle fungera sinsemellan.

Eftersom taggarna anvands bade i HMI:t och i PLC:n maste dessa finnas med
pa bada stéllena.

Siemens, som har skapat bada programmen har lagt in en funktion som
integrerar projekten i WinCC med STEP-7 och efter att de ar synkroniserade
haller de sig uppdaterade med varandra.

Till en borjan anvandes taggarna som skapats i STEP-7, de dedikerades till in-
och utgangar fran 10.0 = 10.3 och Q0.0 = Q0.3 dér I &r en ingang och Q &r en
utgang.

Dessa in- och utgangar anvandes for att med ladder-kod aktivera en av
utgangarna nar en av ingangarna blev aktiva, och visualiserades genom att
ldgga in en grafisk lampa i HMI:t som kopplades till en tag. Nar en knapp
aktiverades skickades en signal till PLC:n (10.0) som aktiverade en utgang
(Q0.0). Den grafiska lampan var installd pa att borja lysa nar (Q0.0) blev
aktiv, vilket ocksa fungerade.

Att anvénda taggarna som det forst var tankt, med de fysiska portarnas
adresser kunde innebéra problem och taggarnas system gjordes om.

Detta da de fysiska portarna i PLC:n &r dedikerade till 1- och Q-adresser vilket
gjorde dessa opraktiska att anvanda nar signalbehandling skedde via ethernet
och PROFIBUS, d.v.s. inga av dessa portar anvandes.

Anvandning av datablock blev istéllet aktuellt.
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4.2 PLC

PLC-enheterna konfigurerades genom att leta upp ratt enhetsnamn fran den
fysiska racken och sedan hitta motsvarande namn under “Hardware” i STEP-
7, darefter lagga till dem till programmets virtuella racket sa att man far
samma motsvarighet mellan den fysiska och den virtuella verkligheten (se Fig.
15).

4.2.1 Skapa funktionsblock

Nar funktionen for drivstegen kontrollerades anvandes enkla in- och utgangar
som aktiverades for att fa motorerna att rora sig. Det insags ratt snabbt att det
skulle ta alldeles for mycket tid och bli alldeles for komplext att kunna arbeta
med senare.

For att forenkla infordes ett funktionsblock, vilket forsags med de funktioner
som var nédvéndiga for att kunna kéra motorn.

Det lades till fler funktioner an vad som skulle komma att anvandas men da
funktionerna fanns i drivstegen togs dessa med for att inte behéva géra om
arbetet senare om andringar skulle goras i skenornas uppférande.
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Det forsta funktionsblocket sag ut som foljande (se Fig. 18):

FE1
Driwvel

"Driwvel™
EN ENO

DEZ.DEZ0.0
FHII™. DE3.DBD2
JogBackwar |JTogBackwa "FROMELCM.
d=—rds=s speed out—speed out

DEZ.DBZ0.1 DE3 .DBDG

"THMI™. "FROMPLC™.

JogForward |JogForwar position | Fosition
= —d= out —out

DBZ .DEX0.2
"HMI™.Kor -{Kor

DEZ .DBX10.
o
THMI™.

DriweEnabhl |DriveEnab

e—le

DEZ .DEBEX10.
1
"HMI"™. |Driwvel3tar

Driwvel3Tart —t

DEZ.DBEX10.
2z
"HI"']I r .
Homing —Homing

DEZ . DEDZ
rrHIu]I r .
Position—|position

DEZ .DBDG
fFI_]Iu]I rr .
speed —speed

Figur 18 - Funktionsblock

Funktionsblocket fungerade att till hoger ar utgangar for position och hastighet
som avléstes i realtid via drivstegen till transportskenorna och till véanster
samtliga ingangar.

Funktionsblocket innehaller ladder-kod dér variabler dedikerades till att ligga
internt i funktionsblocket och sedan kopplades dessa till en ingang. Nér man
sedan jobbade med funktionsblocket aktiverades en ingang och sedan
processades det internt i blocket med ladder-kod.
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Funktionsblock anvandes for all kod som kordes i PLC:n och lag i en fil som
hette OB1 (Organization Block). Hade all kod lagts efter varandra hade det
blivit onddigt tidsédande att redigera och felsoka denna i efterhand.

For att se hur funktionsblocket ser ut invandigt, se kapitel 7 - Bilagor.

4.2.2 Skapa funktioner

Funktioner skapades, dessa liknade funktionsblocken men med skillnaden att
funktioner inte har in- och utgangar.

Funktioner kors utan ingaende variabler, d.v.s. kors bara precis som de &r och
kan inte ha inparametrar som andrar funktionens sekvens.

En typisk funktion ser ut som foljande (se Figur 19):

FC3
LAMES

"LAI"']PS rr
EN ENO

Figur 19 - Funktion

Skillnaden, som synes é&r att detta block kors utan paverkan fran andra
variabler som i funktionsblocket.

4.2.3 Skapa datablock

En stor del i programmeringen av PLC:n rorde datablocken, vars funktion till
storsta del &r att hantera mellanlagring av information mellan PLC och HMI.
| funktionskoden anvandes variabler som kopplades till datablock, detta for att
latt kunna komma at dem i de olika funktionerna och funktionsblocken.

Tva datablock skapades som skulle hantera informationen mellan HMI:t och
de tva drivstegen och doptes till ’FROMPLC” samt "FROMPLC2” som da
var for drivsteg 1 resp. drivsteg 2.

| dessa datablock lag alla knappar som anvandes i HMI:t.

Nar datablocken hade skapats var de olika variablerna fran HMI:t tillgangliga
och dessa kopplades till de olika knapparna, WinCC lade sedan till dessa
taggar automatiskt vartefter de kopplades.

Datablocken behovde inte vara kopplade till knappar utan kunde &ven, som i
det har fallet, lagra hastighet och varvtal som plockades ut fran drivstegen.
Informationen lastes sedan av i HMI:t for att fa en realtidsuppdatering.

| fallen om utl&sning av hastighet och varvtal behdvdes en omskalning av
siffrorna da de kom med for manga nollor. Det I6stes genom att anvanda
datablocken och med funktioner dividera bort nollorna och sedan sparades det
I nya datablock.
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Nya datablock skapades efterhand for de nya funktionsblocken och dven for
ny information som behdvde lagras separat. Att lagra allting i samma
datablock &r valdigt opraktiskt da det latt blir ostrukturerat och da ocksa
svarhanterat.

4.2.4 Hardvara

Nar en ny PLC sattes upp behdvde det goras en hardvarukonfigurering. Den
laddades sedan in i PLC:n for att denne skulle veta vad for hardvara som
anvandes, dels PLC:ns uppbyggnad da den bestod av en processor och en eller
flera 1/O-kort och dven ethernet-kort.

Det behdvdes ocksa anges vad for extern hardvara som anvéandes, som t.ex.
drivstegen och HMI:t, dér ocksa adresserna som anvandes fanns med.
Drivstegen, som kommunicerade med PROFIBUS fick adresserna 5, resp. 99.

HMI:t och PLC:ns olika delar fanns redan med i STEP-7 eftersom dessa &r
gjorda av Siemens bada tva, det gjorde dessvarre inte drivstegens drivrutiner.
STEP-7 behovde en GSD-fil for drivstegen. Den filen innehaller information,
likt drivrutiner fér mus och tangentbord som anvénds till datorn och gors av
tillverkaren, som &r Bosch Rexroth.

STEP-7 tog informationen fran filen och lade till drivsteget i menyn som
inneholl all hardvara som programmet kunde hantera.
Drivsteget kunde sedan laggas till ratt kommunikationskanal.

| Fig. 20 syns PLC:n till vanster dar CPU 314C-2 DP kor den skrivna koden
och CP 343-1 Lean &r ethernet-delen.

Till hoger syns drivstegen med adresserna inom parenteser och &ven att dessa
var anslutna med PROFIBUS.
= |

1 PS5 307 54

2 LPU 314C-2 DF PROFIBUS): DP master systern (1)
X2 or

22 Di24/0076 1

23 Ar5A02 @@ /o) IndiaDriy| 'R (99] IndraD
24 Count

25 Position |“P-"°RM| |DP-NORM|
3

4 CP 343-1 Lean

X1 PO

X1PIR Port 1

X1F2R Port 2

5 DI16/D016x24V/0.54

B

7

B

3

10

11

Figur 20 - Hardvarukonfigurering STEP-7
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4.3 Drivsteg Bosch Rexroth IndraDrive C

Transportskenorna som anvandes kravde drivsteg for spanning och styrning
och Bosch Rexroth IndraDrive C modeller anvandes.

Drivstegen kopplades fran varsin spanningskaélla via ett drivstegsfilter, mot
elektriska storningar, in i drivstegen och ut till transportskenorna fran utgang
X6, X5 och X8 (se Fig. 10).

Drivstegen anvande PROFIBUS som I/O-kommunikation med PLC-enheten
och en Mini-DIN till D-Sub adapter (se kapitel 4.3.1) for kommunikation och
konfiguration med datorn.

Mjukvaran for att konfigurera drivstegen var IndraWorks som gar att hitta och
ladda ner som en 30-dagars-version pa Bosch Rexroth hemsida [12].

4.3.1 8-Pin Mini Din hane till 9-Pin D-Sub hona

Vid konfigurering av drivstegen saknades en kabel for uppkoppling till datorn.
Kabeln, som kostade ca 1500kr tillverkades pa plats med enbart ett inkdp av
en Mini Din-adapter for ca 50kr fran Elfa [13].

Foretaget hade tillgang till D-Subadaptern (com-kabeln). | manualen for
drivstegen hittades pinkonfigurationen. Kabeln skars upp och l6ddes ihop
enligt Fig. 21.

Pin 2 och 6 utesléts, Clear to send och supply voltage, da de inte ingick i
ritningen.

Pin Signal Function

1 RTS Request to send

2 CTS Clear to send

3 ™D Transmit Data

4 GND reference potential

5 RxD Receive Data

6 Vee supply voltage

7 n.c. n.c.

8 n.c. n.c.
N | WH 0,14 mm P Y -
(3 ; BN 0,14 mm ! 5] D
T —a
[ | el ST
L L

KADOOOS1vOT_NN

Figur 21 - Pinkonfiguration mellan en D-Sub och en Mini Din adapter

28



Figur 22 — L6dning av Mini DIN

Figur 23 — Det férdiga resultatet av Mini DIN -> D-sub

4.3.2 Stalla in drivstegen

Vid uppstart av IndraWorks valdes ”Nytt Projekt” och stegen foljdes for att
komma igang. Det skannades efter drivsteget och ratt baudvarde stalldes in
(bitar per sekund pa en serieport).

Nar enheten hittades sa anvandes snabbguiderna fran Bosch Rexroths hemsida
for att konfigurera drivsteget. Guiden “Instillningar for linjarpositionerande
axel med begriinsad rorelse” [11] foljdes. Langden pa skenorna,
matningskonstanten for hur manga millimeter axeln ror sig om utgaende axel
pa vaxelladan vrids ett varv samt utvaxling nl och n2 stalldes in. Alla vérden
fanns pa typskyltarna for servomotorerna, véaxellada och skenorna.

De fundamentala installningarna var vilka parametrar i Real Time Input (AT)
och Real Time Output (MDT) projektet behévde. Obligatoriska parametrar var
Field bus: status word (P-0-4078) och Field bus: control word (P-0-4077) (se
Fig. 24). Parametrarna bestod av ”ord” och ett ord har storleken 2 bytes eller
16 bitar och var nagot som man skulle ta hansyn till nar man lade till
parametrar i IndraWorks. Storleken av orden skulle stdmma 6verens med
storleken pa orden man konfigurerade i STEP-7 under hardvaruinstéllningarna
under PROFIBUS-input/Output word. Det skulle dedikeras ratt adresser till
ratt parametrar sa att t.ex. bit 10.0 motsvarade 8:e biten pa ord 11 (se Fig. 24).
Parametrar med storlek 14 bytes i bade Real Time input/output listan, och
saledes 7 ord i STEP-7 pa PROFIBUS:ens input/output-lista lades till.
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Figur 24 — uppbyggnad av ord i indraworks

4.3.3 Hantera words, in- och utgangarna till och fran drivsteget
’Fieldbus control word”-parametern hade hand om output-vérdena till
drivsteget medans “’Fieldbus status word”-parametern hade hand om input-
vardena.

P-0-4078 laste av varden som drivsteget hade skicka vidare informationen till
HMI:t. P-0-4077 anvandes for att initiera rorelse av transportskenorna genom
att flanka bitar som ”Drive Enable” och ”Drive Start” som sedan kopplades till
HMI:t for taktil styrning.

For att starta igang rorelse i transportbanden utfordes foljande initiering:

1. Starta drivstegen.

2. Finns det kraft in samt inga alarm visas koden ”Ab” i displayen. Saknas
kraft star det ”Bb”.

3. Flankning av bit 13 i P-0-4077, som motsvarar ”Drive Enable”,
aktiverar halt-mode och displayen gar over till ”’AH”. Sedan flankas
”Drive Start” som ar bit 15 i samma ord. ”AF”, reglering, syns i
displayen.

4. Instéllning av hastigheten som skenorna ska réra sig med (mm/min) och
position om de ska kora till en predestinerad langd (mm).
Testsekvensen anvander sig av 70000 mm/min som hastighet.

5. Flankning av bit 0 i P-0-4077 far skenorna att rora sig.
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P-0-4077 Fieldbus control word P-0-4078 Fieldbus status word

Bit | Designation/function Bit | Designation/function
0 command value acceptance 1/0 operating mode acknowledgment
upon a change (S-0-0346, bit 0) 10: operating mode
- a positioning block is activated or 01: ne longer relevant as of MP*04VRS
- the command position is accepted 00: parameter mode
1 operating mode setting 2 in reference (status of reference encoder)

0->1: change to operating mode (S-0-0403, bit 0) actual position value (encoder 1
1->0: change to parameter mode or 2) is

0: relative
2 | going to zero (S-0-0148) 1: homed
0->1: start homing command "C6" 3 in standstill (S-0-0331, bit 0)
1->0: complete homing command *C6* 1: actual velocity | < standstill window |S-0-00401 <
3 | absolute / relative (S-0-0346, bit 3) S-0-0124
(only effective when using $-0-0282, Positioning 1 command value reached for .
command value)
) . ... velocity control:
0: positioning command value (S-0-0282) is 1: command speed reached (S-0-0330, bit 0)
processed as absolute target position in the drive )
1: positioning command value (S-0-0282) is -.. cyclic position control:
processed as relative travel distance in the drive 1:in position (5-0-0336, bit 0)
... drive-internal interpolation:
a immediate block change (S-0-0346, bit5) 'l 1(S-0-0258) - (S-0-0051/53) 5-0-0057 (S-0-0437,
(only effective when using S-0-0282, Positioning bit 1)
command value) ... drive-controlled positioning:

Figur 25 - Attributen till bitvdrdena hos in- och utparametrarna.

4.3.4 Oscilloskopet i indraworks engineering

Det inbyggda oscilloscopet i IndraWorks anvandes for att felsoka om ratt
bit/ord fatt ratt varde, som t.ex. hastighet (S-0-0259 Positioning Velocity) och
position (S-0-0282 Positioning command value). Genom att vélja en
parameter fick man direkt information i talsystemen decimalt, hexadecimalt
och binart. Decimalt var anvandbart ndr man ville se ett int- eller dint-varde
och bindrt nar man ville se om en bit flankades eller ej.

4.4 Roboten

For att illustrera transportbandens tilltankta funktion integrerades det en robot
I processen.

Da den enbart skulle vara med som en visuell del sa beskrivs den inte i detalj.
Det som kommer att beskrivas ar hur tillvagagangsséttet gick till rent praktiskt
for att fa den att fungera i sekvensen. Handledaren pa foretaget bistod med
hjalp, detta for att det hela skulle ga snabbare pa grund av tidsbrist.
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Figur 26 - Transportskenorna med robotar av modell IRB2400 M97A

4.4.1 Utférande

Valet av verktyg for roboten blev en vakuum-klocka som det kopplades
komprimerad luft till via en kompressor for att vakuumet skulle fungera.

For att signalbehandlingen mellan robot och PLC skulle fungera anvandes ett
rela, detta for att robotens signal inte skulle ga direkt till PLC:n utan i stéllet
via reldet mata PLC:ns I/O med +24V via extern stromkalla.

PLC:ns 1/O-kort behdvde &ven matning med +/-24V for att fungera (detta utan
att berora styrsignalerna) och for att utesluta storningar anvandes samma
spanningskalla som till rel&et.

\ -85
Figur 27 - Robotens vakuum-sug
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Roboten, som var fran ABB var fardigprogrammerad till att folja instruktioner
som man matade in i handenheten, denna anvéandes ocksa for att manuellt
styra roboten.

Positionerna for upplockning respektive avlamning stélldes in genom att
manuellt flytta robotens arm med handenheten och sedan spara undan
koordinaterna.

For att undvika kollision behdvde man ta hansyn till att roboten ville ga
kortaste vagen mellan positionerna och da skenorna lag ovanfor varandra
behovdes en forflyttning ut fran transportbanden forst goras efter att
upplockning hade skett.

Efter att alla kommandon var klara &ndrades PLC-koden om for
transportskenorna sa att roboten borjade kdra nar det 6vre transportbandet var
framme i position for avlastning. Nar avlastningen var klar och produkten var
lamnad pa det nedre bandet skickade roboten en signal tillbaka till PLC:n och
skenorna korde vidare.

Da det tidigare hade anvénts en timer som triggades nar den 6vre skenan kom
fram till slutposition for att sedan tva sekunder senare skicka en signal att den
undre skenan kunde aka tillbaka var det latt att ersatta denna kod.

Timern kunde bytas ut mot signalen som skickades till roboten och nar timern
skulle 16st ut ersattes av signalen som roboten skickade tillbaka nar den var
Klar med forflyttningen.
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Figur 28 - Robotens sekvenskod



5 Diskussion och slutsats

Vart huvudsakliga mal om att satta upp och konfigurera ett fungerande
transportsystem fullféljdes enligt planeringen. Kommunikationen mellan
enheterna fungerar som det var tankt i stora drag. Mindre buggar i
programmeringskoden orsakar ibland konflikter i systemet, dér bland annat
byte mellan skdrmar 1 HMI:t orsakar felaktigt utforande av ’Test-funktionen”
som for transportskenorna enligt upprepande moénster. En nollstélining (Reset)
av koden rattar till problematiken.

En orsak kan vara uppbyggnaden av OB1-blocket dér vi tillkallar och
uppdaterar parametrar flera ganger under en cykel (OB1 exekverar kod enligt
sekvenser och efter sista sekvensen sa borjar den om). Istéllet borde vi, nar vi
bérjade programmeringen, initierat alla ingangar och parametrar och utfort
bytena i sista sekvens sa att det inte blir krockar mitt i OB1-blocket.

Roboten blev som tankt, en forflyttning av en produkt mellan 6vre och undre
skenan och blev &ven integrerad i sekvensen som kor transportbanden. Tanken
med roboten var att visuellt kunna demonstrera var produkts tilltankta
andamal vilket blev valdigt lyckat.

Da roboten redan kom forprogrammerad sa jobbade vi bara med inmatning i
handenheten vilket inte kdndes tillrackligt eftersom vi gérna hade velat lara
oss mer om hur den fungerar och hur den ar uppbyggd (framférallt skapet som
styr denna).

Ser man pa arbetet i sin helhet har vi skapat oss en véldigt bra uppfattning om
hur en automationsingenjor jobbar, vad for olika grenar som finns, olika
program och hur man ska ténka i olika situationer.

Vi har lart oss grunderna for hur Siemens PLC och HMI fungerar, vad som &r
viktigt att tanka pa i de olika stegen samt strukturering och felsokning under
arbetets gang.

Vi har fatt anvanda oss mycket av manualer och hjalpsektionerna i
programmen och har pa grund av detta lart oss valdigt mycket mer &n om vi
bara hade blivit instruerade i hur vi skulle gora.
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Edition 06, 2007

https://www.boschrexroth.COM/country units/america/united states/sub_websites/brus_dc
c/documentation_downloads/ProductDocumentation/CurrentProducts/Drives/IndraDrive/
29501206.pdf [2015-05-25]

Figur 14 — Siemens SIMATIC WinCC
http://w3.siemens.com/mcms/human-machine-interface/en/visualization-
software/scada/simatic-wincc/Pages/default.aspx#w2glmgRC-/mcms/human-machine-
interface/en/visualization-software/scada/simatic-

wincc/tabcards/Publishinglmages/graphics-designer-600.jpg [2015-05-25]

Figur 15 — SIMATIC STEP-7, Basic Software
http://w3.siemens.com/mcms/simatic-controller-software/en/step7/step7-

professional/Publishinglmages/SIMATIC STEP7_ Basic_software.jpg [2015-05-25]

Figur 25 - IndraDrive — Profibus instéllningar, Grundlaggande installningar |

Profibus, version 3

http://dc-

emea.resource.bosch.com/media/se/files _3/edc_snabbguider/Indradrive -
Profibus_instaellningar_31.pdf [2015-05-25]
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http://w3.siemens.com/mcms/human-machine-interface/en/visualization-software/scada/simatic-wincc/Pages/default.aspx#w2gImgRC-/mcms/human-machine-interface/en/visualization-software/scada/simatic-wincc/tabcards/PublishingImages/graphics-designer-600.jpg
http://w3.siemens.com/mcms/simatic-controller-software/en/step7/step7-professional/PublishingImages/SIMATIC_STEP7_Basic_software.jpg
http://w3.siemens.com/mcms/simatic-controller-software/en/step7/step7-professional/PublishingImages/SIMATIC_STEP7_Basic_software.jpg
http://dc-emea.resource.bosch.com/media/se/files_3/edc_snabbguider/Indradrive_-_Profibus_instaellningar_31.pdf
http://dc-emea.resource.bosch.com/media/se/files_3/edc_snabbguider/Indradrive_-_Profibus_instaellningar_31.pdf
http://dc-emea.resource.bosch.com/media/se/files_3/edc_snabbguider/Indradrive_-_Profibus_instaellningar_31.pdf

7 Bilagor

7.1 PLC
7.1.1 Ladder-kod

Harefter presenteras all ladder-kod med kommentarer om de olika nétverken.
Varje rad i koden &r ett nytt natverk dar varje néatverk har en eller flera
ingangar for att starta och sedan en eller flera utgangar for att avsluta.

OB1

TEMP 0.0
OBl_EV_CLASS Byte 0.0
OBl SCAEN 1 Byte 1.0
OB1_PRICRITY Byte 2.0
OBl OB NUMBR Byts 3.0
0Bl RESERVED 1 Byte 4.0
OBl_RESERVED 2 Byte 5.0
OBl PREV CYCLE Int 6.0
0Bl MIN CYCLE  Int g.0
OBl _MAX CYCLE | Int 10.0

OB1_DATE_TIME Date And Time|12.0

bryt Bool 20.0

Bits 0-2 = 1 (Coming event), Bits 4-7 = 1 (Event
class 1)

1 (Ccld restart scan 1 of OB 1), 3 (Scan Z-n of
CB 1)

Pricrity of OB Exscution

1 {(Organization block 1, 0B1)

Reserved for system

Feserved for system

Cycle time of
Minimum cycle
Maximum cycls

Date and tims

pravicus OBl scan (milliseconds)
time of CB1 (milliseconds)
time of OBl (milliseconds)

OBl started

IBlock: OB1 "Main Program Sweep (Cycle)"

Huvudsekvens

Network: 1

Lampor 1 HMI £&r fssdback frin drivsteg 1

FC3

LAMPS
"LAMPS"

EN EN

39




Network: 2

Lempor 1 HMI for fesdback frén drivsteg 2

FC2
LAMPS2
"LEMPS2"
EN EN

Network: 3

Hastighet och position fér avlasning i HMI

DBE11.DBXO0.
0
"HMT
Screen”. FC6E
Startscree outputvalues
n "outputValues"
—/—1n ENC)
Network: 4
Funktionsblock for drivsteg 1
DB6
DB11.DBXO0. Drivel
3 "drive 1"
THMI FB1
Screen". Drivel
Test "Orivel"
L EN ENQ
#bryt DB2 .DBX0. 0
#oryt THMI". DB3.DBD2
] |} JogBackwar |JogBackwa "FROMFLC".
ds —rds speed outl- speed cut
DB2.DBX0.1 DB3.DBDG
"HMT™ . "FROMPLC" .
JogForward |[JogForwar position | Position_
5 —ds outH ocut
DBZ2 .DBX0.2
"HMI" .Kor —Kor
DB2.DBX10.
0
lFm{IIF .
DriveEnabl [DriveEnab
e—le
DB2.DBX10.
1
"HMI". [DriveStar
DriveSTart —{t
DBZ.DBX10.
2
MHMTY .
Homing —Homing
DBZ .DBDZ2
WHMTY
Position —position
DB2 .DBD&
lFm{IIF .
speed —|speed
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Network: 5

Funkticonsblock for

drivsteg 2

DB7
DB11.DBXO0. drive 2
3 "drive 2"
THMI FB2
Screen”. DriveZ?
Test "Oriye2"
L EN ENC|
#bryt DB4 .DBX0.0
#oryt THMIZ2™ . DB5.DBD2
| }——- JogBackwar |JogBackwa "FROMPLCZ"
ds —rds speed out .speed out
DB4.DBX0.1 DB5.DBD6
"HMIZ". "ERCMPLCZ2"
JogForward |JogForwar position | .position
5 —ds outi- out
DB4 .DBX0.2

"HMIZ".kor —Kor

DB4.DBX10.
0
"HMIZ'.
DriveEnabl
-

DB4.DBX10.
1
"HMTIZ".
Drivestart

DB4.DBX10.
2
"HMIZ'.
Homing —

DB4 .DBDZ2
"HMIZM.
Position —

DB4 _.DBD6
l!md]:gll .
speed -

DriveEnab
l=

DrivesStar
T

Homing

Position

Speed
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Network: 6

Testsekvensen f£or automatiserad rorelse

DB11.DBXO. DES
0 test 1
"HMI DB2 .DBX10. "test 1"
Screen". 4
StartsScree "HMI".
r

n StartFPos "Test

L/ 1/ EN EN(|

Network: 7
|

Sekvens f£&r startpositionering infér testssekvens

DB11.DBXO0.
0
"HMI DB2.DBX10.
Screen”. DBZ2.DBX10. 4
StartScree 3 "HMI". #bryt
n "HMI".Test StartPos #oryt
V1 1 I V1

INetwcrk: 3

brytfunktion f&r startpositionering

DBZ2.DBX10.
4
"HMI™. #bryt

StartPos qkor brytr #bryt
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FB1

IN 0.0

JogBackwards |Bool 0.0 FALSE
JogForwards Bool 0.1 FALSE
Kor Bool 0.2 FALSE
DriveEnable |Bool 0.3 FALSE
DriveStart Bool 0.4 FALSE
Homing Bool 0.5 FALSE
position DInt 2.0 L#0
speed DInt 6.0 L#0
ouT 0.0
speed out DInt 10.0 #0
position_cut DInt 14.0 £#0
IN_OUT 0.0
STAT 0.0
EEME 0.0
.Block: FB1
Funktionsblock f&r drivsteg 1
INetw:Ik: 1
far att Jogga bakat
#JogBackwa
rds
#JogBackwa
rds Q117
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#JogForwar
ds
#JogForwar
ds 011.6

| { |
I |

Network: 3

kor sekvens till inst&lld position och med instilld hastighet

#Kor

#Xor Q11
| ¢ |
f 1

(=)

Network: 4

DriveEnable - sdtter drivstegen i ett startklart liage

#DriveEnab
le
#DriveEnab
le

Le)
=1
~J

P
R =

Network: 3

DriveStart - satter drivstegen 1 reglerliags
$DriveStar
t
$DriwveStar
+ 0ln.5
t Q10.5
| ¢ |
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Network: ©

Homing - gar till inst&lld hemposition

#Homing
#Homing Rii.2
| ¢ |
I 1
.Netwcrk: 7
multiplicerar position med 10000 £8r att £& ritt utvirds

MUL DI
EN EN

DB1.DBDO
INl "MULT" .
OUTH position

#position
#position o

L#10000 HINZ

Network: §

L
Flyttar positionen, efter multiplikation till korrekt utgang (till drivsteget)

#DriveEnab
le
#DriveEnab
le MOVE

——EN EN

DB1.DBDO
"MULT".
position —HIN ouT|

QD20
- "posl”

Network: 9

Nollstiller position nir drive enable slias av, £6r att undvika konflikter

#DriveEnab
le
$DriveEnab

oD20
000 HIN CUTH "posl™



Network: 10
|
multiplicerar hastighet med 1000 f&r att £2 ratt utvards
#speed DB1.DBD4
#speed HIN1 "MULT" .
CUTH speed
L#1000
Network: 11
Flyttar hastighet, efter multiplikation till korrekt utging (till drivst
#DriveEnab
le
#DriveEnab
le MOVE
f—EN EN
DB1.DBD4
"MULT" . QD16
speed —{IN OUTH "speedl”
INetwcrk: 1z
Nollstaller hastighst nar drive enable slids av, for att undvika konflikter
#$DriveEnab
le
#DriveEnab

QD16
OUTH "speedl”
Network: 13
Dividerar inlast viarde fran drivstegen och dividerar sedan detta med 10000 for
att fa ett korrekt virde
DIV DI
EN ENi
ID12 —IN1 #position
out
L#10000 —4INZ #position
QUT cut

.Netwcrk: 14
Dividerar inl&st virde fran drivstegen och dividerar ssdan detta med 1000 fér
att fza ett korrekt virde
DIV DI
EN EN
ID1&—INL #speed_out
OUT— #speed_out
L#1000 4INZ




Name Data Type | Address Initial Value
IN

0.0
JogBackwards Bool 0.0 FALSE
JogForwards Bool 0.1 FRLSE
Kor Bool 0.2 FALSE
DriveEnable Bool 0.3 FALSE
DriveStart Bool 0.4 FALSE
Homing Bool 0.5 FALSE
Position DInt 2.0 L#0
Speed DInt 6.0 L#0
ouT 0.0
speed _out DInt 10.0 L#0
position_cut |DInt 14.0 L#0
IN_OUT 0.0
STAT 0.0
TEME 0.0
.Block : FB2
Funktionsblock for drivsteg 2
Network: 1
For att jogga bakat
#JogBackwa
rds
#JogBackwa
rds Q25.7
| () |



#JogForwar
ds

#JogForwar
ds Q2
| {
I I

Network: 3

kir sekvens till installd position och med installd hastighet

#Eor
#Eor
|
f 1

Lo
~ b
N

=1

Network: 4

DriveEnable - sitter drivstegen 1 ett startklsrt lige

#DriveEnab
le
#DriveEnab
le

-]

Lo
AR

S W

en 1 reglerligs

#DriveStar
t
#Drivestar
t Q24.5
| (N |
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till inst&lld hemposition

Homing - gar

#Homing

#Homing p25.2
| (Y |
| |
Netwerk: 7

L
multiplicerar position med 10000 £&r att f£& rict uctviards

MUL_ DI
EN EI
#Position DB1.DBD8
#Position HIN1 "MULT".
OUTH positionZ
L#10000 —4INZ

Network: 8§

drivste

(T
o

Flyttar positionen, efter multiplikation till korrskt utgang (till

M

#DriveEnab
le
#DriveEnab
le MOVE

——oFEN EN

DB1.DBDS&
"MULT".
positionZ HIN ouT|

QD34

an

- "pos2

Netwerk: 9
Nollstiller position nir drive enable slds av, f8r att undvika konflikter

#DriveEnab
le
tDriveEnsb

! oD34
000 HIN OUT—~ "pos2"
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Network: 10

multiplicerar hastighst med 1000 f&r att £2 ritt utvirds

DB1.DBD12
#5peed HIN1 "MULT".
speedz

L#100f(

Network: 11

Flyttar hastighet, sfter multiplikation till korrekt utgang (till drivst

#DriveEnab
le
$DriveEnab
le MOVE

f—{EN EN

DB1.DBD12
"MULT" . QD30
speedZ —{IN OUTH- "speed2"

Nollstiller hastighet nir drive enzble slds av, £4r att undvika konflikte

#DriveEnab
le
#DriveEnab
le MOVE

0.

QD30
OUT "speed2"

Network: 13

Dividerar inl&st position fraén drivstegen och dividerar sedan detta med 10000

ett korrekt viards

DIV DI
EN EN
IDZ6 —IN1 #position
out
L#10000 qINZ #position
OUT} out -

INet'w':rl-c: 14

Dividerar inl&st hastighet franm drivstegen och dividerar sedan detta med 1000
for

att f2 ett korrekt varde
DIV DI
EN EN
ID30 —HIN1 #speed out
OUT|- #speed out
L#1000 —IN2
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IN .0

0

ouT 0.0

IN_OUT 0.0

STAT 0.0
position_cut |DInt 0.0 L0
kor Bool 4.0 FALSE
speed_out DInt 6.0 L#0
position DInt 10.0 L#0
korz Bool 14.0 FALSE
position2 out DInt 16.0 L#0
speediZ_out DInt 20.0 L#0
position2 DInt z24.0 L#0

TEMP 0.0

Block: FB3

Testsekvensens funktionsblock




Network: 1

Forenklat funktionsblock f&r drivsteg 1
DB9
test
drivel
"test
drivel"
FB4
test drive 1
"test drive 1"
EN ENG——"———
DB2.DBX10. #position
3 DriveEnab out
"HMI".Test —(le position | #position
out—out
DBZ2.DBEX10.
3 DriveStar #speed out
"HMI".Test —t speed out- #speed out
#kor
#kor —|kor
#position
#position qposition

INetwcrk: 2

Forenklat funktionsblock fér drivsteg 2
DB10
test
drive2
"test
drivez"
FBS
test drive 2
"test drive 2"
— N ENG
DBZ2.DBX10. #position2
3 drivesnzb out
"HMI".Test -l=s position | #position2
outl out
DB2.DBX10. -
3 drivestar #speed2 ou
"HMI".Test —{t t =
#speed2
$kor?2 speed out- out -
tkor2 —{kor -
#position2
#positionZ —position
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ifz1l man tidigare utit

som den ska

klade funktionsblocket
"korZ" satts r = i

om sk 1 och skena 2 Ar 1 sina

an

£ill wvariabel "positionZ" som

drivsteg 2.

til

sekvensen utan att variablen hunnit nollas 1 koden

rorelse samt variabel "kor" nollas, dstta

DEZ.DBX10.

"HMI".Test

[

#position
out
Fposition

out

L#3589 -

CMF >=D

ENC
L$11 —IN1 L§35%20000 fposition2
OUTH $#position2
#position2

ocut —INZ

tkor2
fkoxr2
(50—

fkor
tkor

for position

"T1" pd 2 sskundsr startas

-
Ly

nar den &r i peosition nollas "kor2" och timer

#position2
_out
#position2

OUt —

L#358¢

#kor2
CME >=D TAOLL
/R>_|
T1
{3D)>—
SETE7S
T S3T+#23
INZ
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drivel

srElyttning av position f£or bidds sksna 1 och 2 och sedan
rna for de bada si forflyttning blir tillédten

#kor

T1 MOVE #kor
: EN ENC———{ 5 >—
L#50000 4IN $position

OUT- #position

#kor2
MOVE fkor2
EN ENC— {5) |
L#%0000 4IN #position2

OUTH #position2

i endlige f£8r att sedan ncolla kér-variablernz for biade

#kor
CME <=D #kor
/3\
#position fkorz
out #kor2
#position — {RD |
out —IN1
L#11 HINZ

Network:

nar skena 1 &r 1 endl&ge startas en timer "T2" pd 2 sekunder.

CME >=D T2
{sD>—
SE5T#25S
L#11 TN SOLEES
#position
out
#position
out —{IN2
Network: 8 HMT
L
er "TZ" triggar en forflyttning av positionsparamstra or s} 1 till det
renklade drivstegsblocket och sedan s& r at i : skena att

flytta sig till sin startposition.

#kor
T2 MOVE fFor
f——FEN EN {5 )—]

L#359%20000 1IN #position
OUT| $position
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IN 0.0

DriveEnable Bool 0.0 FALSE
DriveStart Bool 0.1 FALSE
kor Bool 0.2 FALSE
position DInt 2.0 L#0
ouT 0.0
position_out DInt 6.0 L#0
speed_out DInt 10.0 L#0
IN_OUT 0.0
STAT 0.0
speed DInt 14.0 L#70000000
TEME 0.0

IBlock: FB4

Funktionsblock f&r testsekvens - drivsteg 1

kfr-variabel som tilldter rérslse till instilld poisition och med instilld
hastighset

#kor

FHoT Q11.0
| e |
I w A




Network: 2

DriveEnable - siatter drivstegen 1 ett startklart lige

#DriveEnab
le
#DriveEnab
le Q10.7
¢ |

Network: 3

i

DriveStart - sitter drivstegen i reglerlig

#$DrivesStar
t
#DriveStar
t 010.5
| ¢ |
1

Network: 4

£ill riatt utgéng for drivsteg 1

Flyttar positionen

#DriveEnab
le
#DriveEnab
le MOVE

#position QD20
tposition —IN OUTH "posl

Network: 3

|
att undvika konflikt

Mollst&ller positionen nir drive enable slds av, for

#DriveEnab
le
#DriveEnab
le MOVE

—/—1Fn EN

000 HIN OUT- "pos1”
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Network: @

Flyttar hastighsten till r&tt utgiéng f£&r drivateg 1

#DriveEnab
le
#DriveEnab
le MOVE,
b—EN EN
#speed QD16
#speed —IN OUT| "speedl"

Network: 7

Nollstaller hastigheten nar drive snable slids av, £or att undvika konflikt

#DriveEnab
le
#DriveEnab
le MOVE
L1 —EN ENC|

0.000000e+ QRD16
000 —HIN OUT|- "speedl”

Network: 8

n korrekt utlésning pi

(8
=
o
ol
of
[l
At
n

dividerar inl&st hastighetasvirdes med 1000 £
HMT

DIV DI
—EN ENC|
IDle —IN1 #speed out
OUT #speed _out
L#1000 —4INZ2

h

dividerar inl&st positionsviarde med 10000 f£&r att £2 en korrekt utlisning pa

HMI
DIV DI
EN EN
ID12 —INl #position
out
L#10000 —IN2 #position
OUT|- out




IN 0.0

driveenable Bool 0.0 FALSE
drivestart Bool 0.1 FALSE
kor Bool 0.2 FALSE
position DInt 2.0 L#0
ouT 0.0
position cut |[DInt 6.0 L#0
speed_out DInt 10.0 L#0
IN oUT 0.0
STAT 0.0
speed DInt 14.0 L#70000000
TEMP 0.0

IBlock: FBS

-

Funktionsklock f£&r testsekvens - drivsteg 2

kér-variabel som tilldter rérelse till instilld peoisition och med installd
hastigh

tkor
tkor
|
I

w0
AR
o

(=)

.
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Network: 2

DriveEnable - sitter drivstegen 1 ett startklart lags
#driveenab
le
#driveenab
le 024.7
| ¢ |
I |
Network: 3
L
DriveStart - s&tter drivstegsn 1 reglerligs
#drivestar
t
#drivestar
t 224.5
| ‘N |

Network: 4

L
Flyttar positionsn till ritt utgéng for drivsteg 2

#driveenab
le
#driveenab
le MOVE
B
#position Qn34
#position —IN OUT "pos2”

Network: 3

Nollstaller positionen nar drive enable slds av, f£or att undvika konflikt

#driveenab
le
#driveenab
le MOVE
—}—FN EN
0.000000e+ QD34
000 —IN OUTL "pos2"




Network: &
L

-

Flvttar hastighsten till ritt utgang £or drivsteg 2

#driveenab
le
#driveenab
le MOVE

—FN EN

#speed QD30
#speed HIN OUT- "speed2”

Network: 7

tt undvika konflikt

Nollstaller hastigheten nir drive snable slis av,

#driveenab
le
#driveenab
le MOVE
1 —EN ENC!
0 QD30
0-In OUT— "speed2™

Network: 8

dividerar inl&st hastighetsvirde med 1000 £&r att f2 en korrskt utlisning pi
HMTI

DIV DI
EN ENC
ID30 4qINL #speed out
OUT- #speed_out
L#1000 4INZ

dividerar inl&st positionsvarde med 10000 f&r att n korrekt utliasning pa

£
o

HMT
DIV DI
EN EN
IDZ26 —{TN1 #position_
out
L#10000 —INZ2 #position
QUT cut
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FB6

Name Data Type Address I 2ial value Comment
IN 0.0

ouT 0.0

IN_OUT 0.0

STAT 0.0
position_cut |DInt 0.0 L#0
kox Bool 4.0 FALSE
positionZ out |DInt 6.0 L#0
kor2 Bool 10.0 FALSE

TEMP (15 10)

.Block: FE6

Funktionsblock for startpositiconering

Network: 1

Forenklat funktionsblock skena 1
EN ENO
DBZ.DEX10. #position
4 out
"HMI"™. [DriveEnab position | #position
StartPos —le outq- cut
DBZ.DBX10. speed_outq—

DriveStar
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Forenklat funktionsblock f£or skena 2
> drive 2
"test drive 2"
EN ENC
DB2.DBX10. #position2
4 _out
"HMI". |driveenab position | #positionZ
StartrPos —ls out~ out
DB2 .DBX10. speed outi-
4
"HMI"™. |[drivestar
StartFPos qt

#kor2
#kor2 —|kor
L#50000 —positicn

test drivez

om skena 1 &r 1 startposition,

till forinstallt vards (35%2mm)

om inte satts kor-variasbeln och skena 1

L#358% +IN1

#position

out 4INZ

CMP >=D

fkor
fkor
s

{ |

amfor om skena 2 &r 1 startposition,
till ferinstilltc virde (9mm)

om inte satts kor-variabeln och skena

[S¥]

#kor2
CME >=D #korz2
( 1
#position2
_out
#position2
_out —IN1
L#ll HINZ

Network: 5

nir skena 1

och 2 &r 1 startposition ncollstiller sig variabeln som kér igéng

sekvensen 1 OBl
DBE2.DBX10.
4
#kor tkor2 THMIM.
ftkor #korz StartPos
% V1 (2—
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Initial Value Comment

IN 0.0

kor Bocl 0.0 FALSE
ouT 0.0

bryt |Boeol 2.0 FALSE
IN_OUT 0.0
STAT 0.0
TEMP 0.0

.Block: FB7

Brytsekvensen som ibland b

att startpositiconering ska fungsra

Network: 1
L

in-variabsl som triggas i1 OBl och startar timer "T4" pid 10 ms

#kor
#kor T4

| {SD>—]

Network: 2

timer "T4" triggar en puls som haller 1 sig i 10 ms, darsfter bryte

r den

Network: 3

timer "T5" hialler signalen i 10 ms som dd aktiverar utdngen "bryt"
0Bl

SOom syns

i

#bryt
TS #horyt
| ’
T
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FC1

Data Type Address Comment

IN 0.0
ouT 0.0
IN_ OUT 0.0
TEMP 0.0
RETURN 0.0
RET VAL 0.0
|Block: FC1l

Funktion £&r multiplikation av hastighet och position

Network: 1

Multiplicerar inmatat positionsvirde 1 HMI f&r skena 1 och sparar sedan detta i
DBl

MUL_DI
—EN EN
DBZ _DBD2 DB1 _DBDO
"HMI". "MULT".
Position —HIN1 OUT- position
L#10000 HINZ
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Network: 2

Multiplicerar inmatat hastighetsviarde i HMI for skena 1 och sparar ssdan dett
i
DBl

MUL_DI
EN EN
DBZ.DBDG DBl .DED4
"H.MI" R "MULT" .
speed —IN1 OUT|- speed
L#1000 —INZ

Network: 3

Multiplicerar inmatat positiconsvarde 1 HMI f£or skena 2 och sparar sedan detta i
DBl
MUL_DI
EN EN
DE4 .DBD2 DE1.DBD8
ll'mlIzll' R IIMULTII .
Position HIN1 OUT- positionZ
L#10000 —INZ

.Netwcrk: 4

Multiplicerar inmatat hastighetsviarde 1 HMI for skena 2 och sparar ssdan detta
i
Del
MUL_DI
—EN ENC
DB4 .DBD6 DB1.DBD12
"HMIZ". "MULT".
speed —IN1 OUT- speed2
L#1000 —INZ




Name Data Type Address Comment
IN 0.0
ouT 0.0
IN_OUT 0.0
TEMP .0
RETURN 0.0

RET VAT 0.0

IBlock: FC2

Grafiska lamporna i1 HMI f8r feedback frin sksna 2.

trycker pa knappen 1 HMI't s& aktiveras motsvarande variabel som

LC'n.

Denna variabeln lidses sedan av HMI't

Network: 1 Temporary placeholder variable

Drive Enable

DB4 .DBX10.
0 DB5.DBX0.0
"HMIZ". "FROMPLCZ"

DriveEnabl .DriveEnab
e le
| ¢ |
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DB5.DBX1.0
DB4 .DBX0.2 "FROMELCZ2"
"HMIZ".kor .Kor
| 'S |
f |
Network: 3
Drive 3tart
DB4 .DBX10. DB5.DBX0.1
1 "FRCOMELCZM
"HMIZ". .Drivestar
DriveStart t
| ( |
I |
.Netwcrk: 4
Homing
DB4.DBX10.

2 DB5.DBX0.2
"HMIZ". "FROMELCZ2"
Homing -Homing

| i |
I |
Network: 5
Reset
DB4.DBX0.4 DB5.DBX0.6
"HMIZ" "FROMELCZ2"
Reset .Reset
| 'S |
f |
Network: @
Jog forward
DB4.DBX0.1 DB5.DBX0.4
"HMIZ". "EFROMELCZ"
JogForward .JogForwar
5 ds
| (N |
f |
Network: 7
L
jog backwards
DB4.DBX0.0 DB5.DBX0.3
"HMIZ". "FROMELC2"
JogBackwar .JogBackwa
ds rds
| ' |
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FC3

Address

Data Type

Comment

IN 0.0
ouUT 0.0
IN_OUT 0.0
TEMP 0.0
RETURN 0.0

ET VAL 0.0

IBlock: FC3

Grafiska lamporna i HMI for fzedback

Nir man trycker pa knappen 1 HMI't =2
ut £ LC'n.

Denna variabeln l&ses sedan av HMI'C

frién sksnz 1.

aktiveras motsvarande varizbel som skickas

Temporary placeholder

variable

DBZ.DBX10.

0 DB3.DBX0.0
"HMI". "EFROMPLC".
DriveEnabl DriveEnabl
e e
| (O—
Network: 2
kor
DB3.DBX1.1
DBZ.DBX0.2 "EROMELC".

"HMI" . Kor
|

kor
'S |
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Network: 3

drive start

DBZ _DBX10.
1 DB3.DBX0.1
"HMI™. "EFRCMPLC".
DriveSTart DriveStart
| ') |
f |
INet'w‘crk: 4
homing
DBZ2.DBX10.
2 DB3.DBX0.2
"HMTI"™ . "FROMPLC" .
Homing Homing
| ( |
f |
.Netdcrk' 5
reset
DBZ2.DBX0.5 DB3.DBX0.7
"HMI™. "ERCMPLC".
Reset Reset
| (>—
Network: @
jog forward
DBZ_DBX0.1 DB3_.DBX0 .4
"HMI". "ERCMELCM.
JogForward JogForward
5 s
| D) |
f |
Network: 7
jog backwards
DB2.DBX0.0 DB3.DBX0.3
HMI™. "FROMELC".
JogBackwar JogBackwar
ds ds

{ |
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FC6

Name Data Type Address Comment

IN 0.0

ouT 0.0

IN OUT 0.0

TEMFE 0.0

RETURN 0.0

RET VAL 0.0

Block: FC6
|
Laser av hastighet och position frén drivstegen och lagrar resultatet 1 DB3

Drive 1 posit
10000 f&r att fa

n out -

liser ut position fran drivsteg 1 och dividerar det med

korrekt virds

DIV DI
EN EN
N1 DB3.DBD6
"FROMPLC" .
INZ Position
OUT— cut
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cut - l&ser ut position fran drivsteg 2 och dividerar det med
korrekt viarde

DIV DI
———————— BN  EN
IDZ6 —IN1 DB5.DBD6
"FROMELCZ"
L#10000 —IN2Z .position_
OUT— cut

Drive 1 spee

t hastighet fran drivsteg 1 och dividerar det med
1000 f6r att

DIV DI
—————EN EN
IDle +IN1 DB3.DBDZ
"FRCMELC".
L#1000 —4INZ OUT speed_out

iser ut hastighet fran drivsteg 2 och dividerar det med

DIV DI
EN ENQ
ID30 qINL DB5.DBD2
"FRCOMELCZ"
L#1000 —INZ OUT- .speed_ocut
7.1.2 Datablocken
|Block: DB1
Address |Name Type |Initial wvalue Comment
0.0 STRUCT
+0.0 position L#0
+4.0 spee L#0
5.0 position? 'T¥#0
+12.0 speedZ2 L#0
=16.0 END STRUCT




DB2

|Block: DB2
Address |Name Type Initial wvalue Comment
0.0 STRUCT
+0.0 JogBackwards BOOL FALSE
+0.1 JogForwards BOOL FALSE
+0.2 Kor BOCL FRLSE
+0.3 OnlinePLC BOCL FRLSE
+0.4 PM BOCOL FRLSE
+0.5 Reset BOCL FRLSE
+0.6 StartToPLC BOCL FRLSE
+2.0 Positlion DINT L#0
+6.0 speed DINT L#0
+10.0 DriveEnable BCOL FALSE
+10.1 DrivesTart BOCL FRLSE
+10.2 Homing BOOL FRLSE
+10.3 Test BOCL FRLSE
+10.4 StartPos BOCL FRLSE
+10.5 zctivate startPos | BOOL FALSE
=12.0 END STRUCT
DB3
|Block: DB3
Address |Name Type Initial wvalue Comment
0.0 STRUCT
+0.0 DriveEnable BOOL FRLSE
+0.1 DriveStart BOCL FRLSE
+0.2 Homing BOOL FALSE
+0.3 JogBackwards | BOOL FALSE
+0.4 JogForwards BOOL FALSE
+0.5 MotorRun BOOL FALSE
+0.6 OnlinePLC BOCL FRALSE
+0.7 Reset BOOL FALSE
+1.0 Startc BOOL FRALSE
+1.1 kor BOCL FALSE
+2.0 speed out DINT L#0
+6.0 Position out [ DINT L#0
=10.0 END STRUCT
DB4
|Block: DB4
Address |Name Type Initial walue Comment
0.0 STRUCT
+0.0 JogBackwards | BOOL FALSE
+0.1 JogForwards EBOOL FLLSE
+0.2 kor BOCL FALSE
+0.3 EM BOCL FRLSE
+0.4 Reset BOCL FALSE
+0.5 STartToPLC BOCL FRLSE
+2.0 Position DINT L#0
+6.0 speed DINT L&D
+10.0 DriveEnable BOOL FRLSE
+10.1 DrivesStart BOCL FRLSE
+10.2 Homing BOCL FRLSE
=12.0 END STRUCT
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DB5

Block: DBS
Address Name Type Initizl value Comment
0.0 STRUCT
+0.0 DriveEnable BCOL FRLSE
+0.1 DriveStart BCOL FRLSE
+0.2 Homing BOOL | FRLSE
+0.3 gBackwards | BOOL FALSE
+0.4 JogForwards BOOL FALSE
+0.5 MotorRun BOOL FRLSE
+0.6 BOOL FRALSE
+0.7 BOOL | FALSE
+1.0 BOOL FRALSE
+2.0 DINT L#0
+6.0 DINT L#0
=10.0 END STRUCT
DB6
Addrass Declarstion Mame Type nitial valus Actusl value Comment
0.0 in JogBackwards BOOL FALSE FALSE
0.1 in JogForwards BOOL FALSE FALSE
0z in or 200U FALEE FALSE
0.2 in DriveEnable BOOL FALSE FALSE
04 in DriveStart S00L FALSE FALSE
05 in Homing BOOL FALSE FALSE
2.0 in pasition DINT &0 L=0
8.0 in speed DINT #0 L=0
10.0 out speed_out DINT &0 L=0
14.0 out position_out DINT #0 L=0
DB7
Address Declaration Mame Tyoe nitial valus Actuzl value Comment
0.0 in JogBackwards B00L FALSE FALSE
0.1 in JogForwards S00L FALSE FALSE
0.2 in Hor BOOL FALSE FALSE
0.2 in DriveEnable B00L FALSE FALSE
0.4 in DriveStart BOOL FALSE FALSE
0.g in Homing SO0L FALEE FALSE
2.0 in Position DINT =0 L=0
5.0 in Speed DINT L#0 L#0
10.0 out speed_out DINT =0 L=0
14.0 out position_out DINT =0 L=0
DB8
Address Declaration “ame Type nital valus Actual value Comment
oo stat position_out DINT L#0 L=#0
4.0 stat kor BOOL FALSE FALSE
g0 stat speed_out DINT =0 L=0
10.0 stat position DINT L#0 L=0
14.0 stat kor2 BOOL FALSE FALSE
16.0 stat position2_out DINT L#0 L=#0
20.0 stat speed2_out DINT L#0 L=#0
24.0 stat position2 DINT L#0 L=0
DB9
Address Declarstion Hame Type nitial walus Actuzl value Comment
0.0 in DriveEnable BOOL FALSE FALSE
o1 in DriveStart BOOL FALSE FALSE
0.z in kor BOOL FALSE FALSE
2.0 in position DINT =0 L=0
8.0 out position_out DINT =0 L=0
10.0 out speed_out DINT L#0 L=0
14.0 stat speed DINT L#70000000 L#70000000
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DB10

Addrass Declzration Mame Type nital valua Actusl value Comment
oo in driveensble BOOL FALSE
0.1 in drivestart B00L FALSE
0.z in kor SC00L FALSE
20 in paositien DINT L=0
8.0 out position_out DINT L=0
10.0 out speed_out DINT L=0
14.0 stat speed DINT L#T70000000 L#70000000
DB11
Address |Name Type Initial wvalue Comment
0.0 STRUCT
+0.0 StartScreen | BOOL FRLSE
+0.1 Drivel BOOL FALSE
+0.2 Drive2 BOOL | FALSE
+0.3 Test BOOL FALSE
+0.4 Messages EBOOL FALSE
=2.0 END STRUCT
DB12
Address Declaration Hame Type nitial walus Actusl value Comment
oo siat position_out DINT =0 L=0
4.0 stat kor S00L FALSE FALSE
6.0 siat position2_out DINT =0 L=0
10.0 stat korZ S00L FALSE FALSE
DB13
Address Declarstion Name Tyoe nitial valus Actusl value Comment
oo in kor BOOL FALSE
20 out bryt 200L FALSE FALSE
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7.2 HMI

7.2.1 Taggar
_

FROMPLC, DriveEnable
FROMPLC, DriveStart
FROMPLC, Homing
FROMPLC, JogBackwards
FROMPLE, JogForwards
FROMPLC . kar
FROMPLC . OnlinePLC
FROMPLC, Position_out
FROMPLC, Feset
FROMPLC, speed_out
FROMPLCZ. DriveEnable
FROMPLCZ, DriveSkart
FROMPLCZ  Homing
FRIOMPLCZ, JogBackwards
FROMPLCZ, JogForwards
FROMPLCZ kior
FROMPLCZ, position_ouk
FROMPLCZ, Reset
FROMPLCZ speed_out
HMI Screen, SkartScreen
HMI Screen. Test

HMI, activake_startPos
HMI.CiveEnable
HMI.DrivesTark
HMI.Haming

HMI., JogBackwards
HMI. JogForwards
HMI.Kor

HMI.PM

HMI. Pasition

HMI.Reset

HMI.speed
HMI,StarkPaos

HMI. Test
HMIZ.DriveEnable
HMIZ,DriveStart

HMIZ, Homing

HMIZ, JogBackwards
HMIZ, JogForwards
HMIZ, kor

HMIZ,Position
HMIZ.Reset

HMI2 speed

test 1.kor

test 1.korZ

test drivel . position_out
test drivel.speed_out
test drive?, position_out

test drivez,speed_out

CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP
CPU 314C-2 DP

Biool
Biool
Bool
Biool
Biool
Baol
Biool
DInk
Biool
DInk
Biool
Biool
Bool
Bool
Biool
Biool
DInk
Biool
DInk
Biool
Biool
Biool
Bool
Biool
Biool
Bool
Biool
Bool
Biool
DInk
Biool
DInk
Bool
Bool
Biool
Biool
Biool
Biool
Bool
Biool
DInk
Bool
DInk
Boal
Boal
DInk
DInk
DInk
DInk

DB 3 DBX 0.0
DB 3 DEX 0.1
DB 3 DBX 0.2
DE 3 DBX 0.3
DE 3 DEx 0.4
DB 3DBX 1.1
DB 3 DBX 0.6
DE 3 DBD &
DE 3 DBX 0.7
DE 3 DBD 2
DE 5 DEX 0.0
DB S DEX 0.1
DB 5 DBX 0.2
DB 5 DBX 0.3
DE 5 DEX 0.4
DE 5 DB 1.0
DE 5 DBD &
DB 5 DEX 0.6
DB 5 DBD 2
DE 11 DEx 0.0
DB 11 DEx 0.3
DB 2 DEX 10,5
DB 2 DBX 10,0
DE 2 DBX 10.1
DB 2 DBx 10,2
DE 2 DEx 0.0
DB 2 DEX 0.1
DB 2 DBX 0.2
DE 2 DEX 0.4
DE 2 DBD 2
DE 2 DEX 0.5
DB 2 DBD &
DB 2 DBX 10,4
DB 2 DBX 10,3
DE 4 DEX 10.0
DE 4 DEX 10.1
DB 4 DBX 10,2
DE 4 DEX 0.0
DE 4 DBX 0.1
DE 4 DEX 0.2
DE 4 DBD 2
DE 4 DEx 0.4
DE 4 DBED &
DE & DBx 4.0
DE & DEx 14.0
DE 9 DED &
DE 9 DED 10
DE 10 DBD 6
DE 10 DBD 10

DriveEnable
DrriveSkart
Haoming
JogBackwards
JogForwards
kar

OnlinePLC
Position_ouk
Reset
speed_ouk
DriveEnable
DriveStark
Haoming
JogBackwards
JogForwards
ke
position_ouk
Reset
speed_out
StartScreen
Test
activake_startPos
CriveEnable
DriveSTark
Homing
JogBackwards
JogForwards
Kar

PM

Pasition

Reset

speed
SkartPos

Test
DriveEnable
DriveStart
Horming
JogBackwards
JogForwards
kar

Pasition

Reset

speed

kar

korz
position_auk
speed_out
position_ouk

speed_out
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7.2.2 Menyerna

Intro - Skdrmen som visas vid uppstart av HMI.
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Start Screen

Template — Denna skdrmen ligger som underlag, allting som Iéggs till héir ér atkomligt fran samtliga skdrmar.

Start Screen — Fér individuell reglering av skenorna.




Q00000 Q00000

Q00000 Q00000

Test - Hdrifrdn kérs testsekvensen som kér skenorna automatiskt.

Clear Messages

12:00:00 PM Message Text ... Message Text ... Message Text ... Message Text

Messages — Fér att kontrollera eventuella felmeddelanden
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