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produktionstakten pa tillverkningsprocesser 5
Introduktion O
Detta examensarbetet har utforts hos Automationsteknik AB i Hassleholm och malet har varit att ta fram [ f
en metod for att méata takttiden pd en maskin och grafiskt visualisera den. Detta gjordes for att enkelt L
kunna bedéma om takttiden pé en tillverkningsprocess ar tidsmassigt inom onskade nivder. Denna =
metod var menad att vara universell och mgjlig att flytta mellan plc-styrda maskiner. g-
«Q
. . N . . o . ) PLC och HMI
Resultatet har blivit en HMI-skarm dar operatdren har méjlighet att skriva in information om den G
tillverkade produkten, en databas for att lagra informationen om varije tillverkad detalj, en dashboard HMI
med information om takttiden och en operatdérspanel for att andra IP-adress pé IoT-gatewayen. I PLC « Artikelnummer
rapporten utvarderas aven IoT-gatewayen som har anvants under examensarbetet. PLC-program = * Produktnamn
» Foretag
Problem / Metod ) =
1. Vilka program behdovs for att ta fram en dashboard? _ . 3
2. Vilka fordelar finns av att spara takttiden under en langre tid? y Bllda-en helhetsuppfattning av o loT-Gateway
3. Hur ska mjukvaran och hdrdvaran utformas fér att bli universell och Uppgiften ' o T~——
gora det mojligt att snabbt kunna méta takttiden hos en ny maskin? * Undersokning av lamplig mjukvara ) )
« Laborationer med hardvaran och Bearbetning av data fran | .
) PLCn nsamling av
e H mJUKvara Berakning av takttiden systeminfo om
ﬁsnmg \ + Implementera databas och « SQL-satser for databasen| | 'O -9atewayen
« IP-Ad to [
For att ta fram en dashboard behovs ett program for att grafiskt visualisera datan. Under dashboard ress operaforspane
examensarbetet anvinds Grafana men ett annat alternativ hade varit att anvénda sig av k Modifiera PLC-programmet J l
Node-Red for att bygga upp en dashboard. Databas for Databas. for
/ \ Takttiden systeminfo
Fordelarna med att spara takttiden under en léngre tid dr att det gar att testa ifall ndgon Resu‘tat
modifiering pa tillverkningsprocessen lonar sig ldngsiktigt da takttiden kan jamforas med } } % %
tidigare takttider for samma produkt. Férindringar i takttiden kan &ven vara ett resultat av * En metod for att mata, spara och ! 1
slitage som kan upptickas vid ett tidigt skede. grafiskt visualisera takttiden pé ett
. " Dashboard
For att gora examensarbetet portabelt behovs en loT-gateway, PLC, spinningskilla och en flexibelt satt.
sensor som ska kénna av de firdigtillverkade detaljerna pa tillverkningsprocessen. IoT- e Operatorspanel for att byta IP-adress
gateway, PLC och givare féstes pa en flyttbar monteringsskiva. Sensorn fésts i slutet av 8 ToT-gatewa
roduktionslinjen. Den kan da enkelt forflyttas mellan olika maskiner da sjalva PLCn och P 9 Y

foras 6ver till PLCn som styr tillverkningsprocessen.

p
antewayen inte har ndgon permanent placering vid maskinen och program inte b@ ( Dashboard &ver systeminformationy AI b i n L a rS S O n
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