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Kapitel 1 Inledning

1 Inledning

1.1 Bakgrund

Automatisering av arbetsuppgifter ar en standigt pagaende aktivitet i industrin. De forsta
automatiseringarna anses ofta vara utforda i England pa 1700-talet (t.ex. Spinning Jenny).
Man sag stora fordelar i effektivitet och kvalitet. Anledningen till automatisering har andrats
under aren till att man mer ser pa arbetsmiljoaspekter. En maskin kan arbeta i en miljo som ar
hélsovadlig for manniskor. En annan typ av arbetsmiljoproblem ar forslitningsskador.

Inom glasullsindustrin ser man en mycket varierande grad av automatisering. Sjalva
framstallningen av materialet ar alltid en fullt automatiserad process, men det finns stora
skillnader vad galler hanteringen efter tillverkningen. Denna del av processen kallas for the
cold end” till skillnad fran tillverkningen, "the hot end”.

| "the cold end" skall materialet antingen, i form av tillskurna mattor, rullas upp och férpackas
eller skaras i skivor som staplas, komprimeras och forpackas. Darefter skall paketen anpassas
for lagring och transport. Detta I0ser vissa fabriker med palletering av olika slag eller genom
att paketen laggs i rack. Fortfarande ar det vanligt med helt manuell hantering av lager och
lastning, paket for paket. Stora fabriker har emellertid oftast en helautomatiserad hantering
hela vagen till fardig pall.

MPS AB, dér foreliggande arbete utforts, har sin marknad i ’the cold end”. De har utrustning
for optimal komprimering och effektiv férpackning av isoleringsmaterial i varierande
dimensioner. Forpackningarna &r latthanterliga och vaderbestandiga paket som kan palleteras
eller lastas i rack. Man forsoker undvika manuell hantering eftersom glasullsdamm irriterar
hud och luftvagar. MPS maskiner star sig val mot konkurrenterna eftersom de klarar hogre
kapacitet, ar flexibla med automatisk omstallning efter produktstorleken samt att de byggs
med moderna metoder anpassade for transport och snabb installation.

Automatiseringsprojekt av denna storlek ar mycket svara att uppskatta vad géaller tidsatgang.
Man blir givetvis béttre ju fler projekt man varit med i. Min handledare Gustaf Olsson hade en
teori att dd man har gjort en forsta grov tidsuppskattning skall man multiplicera den tiden med
pi for att komma i ndrheten av den verkliga projekttiden. Detta skall nog ses som en
humoristisk dverdrift, men delvis kan det stdmma eftersom man vid forsta anblicken av
problemet inte ser den extra tid som tillkommer for felsokning, intrimning, dokumentation
m.m.

Samtidigt maste man lara sig att dra granser for en godtagbar kvalité. MPS VD Erland
Gustavsson sager ofta: ”- Inget ar sa bra att det inte gar att gora battre”. Det gar att forbattra
en maskin i det odndliga med analyser och nya funktioner. Jag skulle kunna sitta kvar i
Australien &n idag och analysera en av de tretusen programraderna i styrsystemets kod. Man
inser att man maste vara kostnadseffektiv och forsoka hitta en bra avvagd niva for kvalitet och
funktion.

Detta examensarbete planerades hésten 1998 och pabdrjades januari 1999. De tre projekten
som examensarbetet innefattar dverlappade varandra och pagick under hela 1999 och in en bit
pa ar 2000. Vid planeringen var det svart att uppskatta hur lang tid som skulle ga at for att
slutfora dessa projekt. Nedlagd tid exklusive sammanstallning av denna rapport ar 2830
timmar, vilket motsvarar ca 70 arbetsveckor.
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1.2 Foretaget

Modular Packaging Systems AB (MPS AB) har gedigen kompetens om férpacknings-
maskiner. Foretaget ar relativt litet med sina 12 anstallda men man besitter mangarig
erfarenhet av maskinbyggande. Ofta laggs specifika delar av ett projekt ut pa entreprenad.
Man har specialiserat sig helt och hallet pa maskiner for glas- och stenullsindustrin och
erbjuder denna marknad helautomatiska system for komprimering, férpackning samt
palletering av isoleringsmaterialet som tillverkas i en méngd olika format.

Foretaget har sina lokaler i Rollsbo industriomrade som ligger i Kungalv utanfér Goteborg.
Det krdvs relativt stora lokaler p.g.a. att man alltid bygger maskinerna helt fardiga i sina egna
lokaler fore transport. Produktionstester gors med kundens egna produkter for att kunna
trimma in systemet och slutligen visa det for kunden som gor ett besok for acceptans. Det ar
inte manga tillverkare av maskiner i denna storlek som gor systemen driftklara pa
hemmaplan, men i de kundspecifika system som MPS levererar ar detta en stor fordel for att
inte fa 6verraskningar vid installationen. Faktum ar att MPS har installerat maskiner hos kund
pa tre till fyra dagar vilket ar kort tid for maskiner av denna storlek.

MPS har i sitt sortiment maskiner for hantering av de tre vanligast férekommande typerna;
skivor, boards (harda skivor) och mattor. Skivor &r anpassade for att isolera vaggar och tak
och kan variera i storlek mellan 0,5 x 1 och 1 x 2 meter. Tjockleken varierar mellan 20 och
300 mm. De tjockare skivorna har oftast 1ag densitet vilket gor att de passar val for
komprimering. De staplas, komprimeras och forpackas till latthanterliga och vaderskyddade
paket som kan palleteras, laggas i rack eller hanteras var for sig.
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Figur 1  Paket med isoleringsskivor,
komprimerade och forpackade i

polyetenfilm.
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_ . Figur 3  Skivor med Idg densitet passar bra for
Figur 2  Paket med flera paket i sig (s.k. komprimering. Kompressionsgraden
multipack) staplade pa pall. kan vara 10:1.
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Boards har hogre densitet och ar oftast av storre format. Den héga densiteten och den
materiella uppbyggnaden gor dem omdjliga att komprimera. Storleken varierar mellan 1 x 1
och 1,5 x 3 meter och tjockleken mellan 20 och 100 mm. Inom industrin hanteras denna
produkt fortfarande i hdg grad for hand. MPS system staplar och forpackar ett hanterligt antal
skivor som sedan palleteras.

Figur4  “Boards” forpackas utan komprimenirng.

Mattor rullas vanligtvis upp till en rulle. Detta gors genom att tva transportorer och en vals tar
emot mattan. Da kanten anlander viks den upp av den Gvre transportéren och valsen, vilket
leder till en upprullning. Foretaget Kaibel & Sieber har i stort sett haft monopol pa dessa
upprullningsmaskiner men nagra alternativ finns. MPS har inga planer pa att tillverka
upprullare. Man anser att andra foretag redan gor detta bra. Daremot tillverkar MPS en
maskin som forpackar rullar av olika dimensioner till helférslutna paket, det s.k. Carry-Pack-
systemet.

Figur5 Tva rullar i olika dimensioner som forpackats av ett Carry Pack-system.
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MPS har flera patent for de tekniker man anvénder. Det kan gélla allt fran en maskins metod
till hur polyetenfilmen lamineras. F6ljande ar en lista Over foretagets huvudsakliga system:

MPS Compactor System — staplar, komprimerar och forpackar skivor till helforslutna paket.
MPS Carry Pack System — forpackar rullar till helférslutna paket med metallclips i &ndarna.

MPS Board Pack System — staplar och forpackar boards till helforslutna paket som dérefter
staplas pa pall.

MPS Multi Pack System — komprimerar flera paket eller rullar och forpackar dem till en sa
kallad multi-pack. Flera multi-pack staplas sedan pa pall. (fig. 2)

MPS har en flera decennier lang erfarenhet av forpackning i polyetenplast. Man bygger sina
maskiner flexibla sa att de skall klara att packa en méngd olika produktdimensioner. Denna
omstéllning av t.ex. bredd, h6jd och langd sker helt automatiskt med stallmotorer. Operatren
kan enkelt via en operatorspanel ange produktens storlek och maskinen stalls sedan om
automatiskt.

Foretagsnamnet (Modular Packaging Systems AB) kommer utav att man bygger maskinerna i
moduler vilka redan i konstruktionsstadiet anpassas for det transportmedel som skall frakta
maskinen till kunden. Det kan vara trailers eller fartygscontainrar. Man anvander ett eget
system av aluminiumprofiler vilket ger kort monteringstid och stor flexibilitet vid justeringar.
Aven vikten halls nere. Vissa stommar byggs daremot i stal.

Arbetet ar mycket fritt pA MPS med ett oppet foretagsklimat. Man far en uppgift att I6sa och
sedan kan man ta in de resurser som kravs for att 10sa uppgiften. Det finns hela tiden en Gppen
dialog om hur en funktion skall 16sas.

1.3 Glasullsindustrin

Varldsmarknaden for glasull domineras av ett fatal koncerner. Inom varje koncern byggs
fabrikerna pa samma satt oavsett om det &r i Tyskland, Korea eller nagot annat land.
Tillverkningen styrs starkt av de patent som finns pa processidan och koncernerna licensierar
aven ut tillverkningsmetoder till mindre foretag. De storsta koncernerna ar Saint Gobain
(frdmst Europa och USA), Owens Corning (USA) och Manville (USA). Gullfiber, som i
Sverige har fabriker i Billesholm och Vrena, ingar i Saint Gobain-koncernen.

De stora foretagen har ofta maskinverkstader och tillverkar maskiner sjalva. Ibland kan det bli
klumpiga konstruktioner som kraver mycket utrymme, energi och underhall. Aven i
hanteringen efter tillverkningen (“the cold end”) regleras metoderna av patent.

Vid tillverkning av glasull (och aven stenull och sockervadd) later man en strale av smalt
material rinna ner pa en spinnare som roterar med hog fart. Spinnaren ser ut som en tallrik
med uppbdjda kanter. | dessa kanter finns det sma hal som det smalta materialet passerar
p.g.a. centrifugalkraften. Tunna tradar bildas da och dessa kyls och trasslas till vadd m h a
tryckluft. Bindmedel sprutas &ven in. Vadden som nu ar vit faller ner i ett schakt med en
transportor pa botten. Har bildas en matta av vadd som fors in i en hardugn dar ullen stelnar
och far sin karaktaristiskt gula farg. Ofta lagger man pa en ytbelaggning pa isoleringsmattan
innan skarning och kapning. Denna beldggning kan vara papper, microlitvav eller folie.
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Kraven pa tillforlitlighet ar mycket hdga pa alla maskiner i denna industri. Ett stopp
nagonstans far stora konsekvenser eftersom processen tar tid att stanna. Det allra vérsta som
kan hdnda en glasullsfabrik ar energiavbrott. Det finns oftast flera parallella system for
uppvarmning av vannan med smalt glas, men skulle alla fa avbrott sa svalnar den och en ny
far byggas, vilket tar lang tid och ar mycket dyrt.

Som tidigare namnts &r de tre vanligaste formaten pa glasull skivor, boards och mattor.
Utdver dessa finns s.k. 16sull och en rad specialformat t.ex. rérskalar for isolering av ror,
innertak i bilar m.m.

For isoleringsmaterial bestar produktens kostnad till mycket liten del av kostnaden for ravaran
som dr sand, soda, vatten och returglas. Vid tillverkningen gar det at enorma mangder energi,
men den stora kostnaden ligger i lager och transport. Darfor &r det en uppenbar vinst om man
kan komprimera materialet. Detta sker genom att mattor rullas upp och skivor trycks ihop.
Det finns emellertid begransningar for hur mycket glasull kan komprimeras. Ullen &r
uppbyggd av fibrer som bryts vid kompressionen. En skiva som trycks ihop till 10 % av sin
ursprungliga tjocklek kommer normalt bara upp till 80 % da kompressionen slapps. Detta
innebadr att skivan inte isolerar lika bra. Darfor far man t.ex. tillverka en 120 mm tjock skiva
om den skall saljas som en 100 mm skiva. Det &r &ven av stor vikt hur materialet hanteras
under kompressions/férpackningsprocessen. Pressas det komprimerade materialet ut ur ett ror
in i en sack sa bryts en méangd av fibrerna bade genom det transversella trycket och vid det
abrupta kompressionsavbrottet vid rérets mynning. Faktum &r att denna kompressionsmetod
av skivor fortfarande &r den vanligaste i varlden. MPS metoder, som jag senare kommer att
beskriva, skonar daremot fibrerna och darmed kan en hdgre kompressionsgrad uppnas med
bibehallen kvalitet.

10
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2 Oversikt av examensarbetet

2.1 Malsattning

Malsattningen med examensarbetet var att programmera styrsystem till tre olika maskiner sa
att en fullgod funktion utfors. Féljande fordelar kan uppnas med MPS maskiner, vilket ocksa
ar malsattningen med projekten.

e Automatisering — besparing av arbetskraft.

e Arbetsmiljoforbattringar for operatorer.

e Komprimering av isoleringsmaterial med bibehallen kvalitet for att minska volymen och
darmed uppna besparing i hanterings-, transport- och lagringskostnader.

e Materialbesparingar - besparingar i forpackningsmaterial.

Vidare ar syftet med examensarbetet att de tre praktikfallen skall ge erfarenheter av
automatiseringsprojekt och olika typer av styrsystem. Dessa erfarenheter avsags leda till att
strukturer for dokumentation utvecklades. De olika styrsystemen skall ocksa jamforas vad
géller anvandarvanlighet och prestanda.

2.2 Projekten —en Oversikt

De projekt som ingar i detta examensarbete omfattar foljande maskiner som MPS levererade
under 1999. Nedan foljer en sammanstélining med korta beskrivningar.

Projekt1  MPS Compactor System Tasman Insulation, Australien

Ett komplett integrerat system for att stapla, komprimera och férpacka skivor till helforslutna
paket. Systemet bestar av en staplarmodul och en packlinje. Mycket hdga kapacitetskrav
stélldes av kunden (en produkt i sekunden). En halvautomatisk multipack-maskin (forklaras
senare) ingick ocksa i leveransen. Ett modernt styrsystem av fabrikat Schneider Electric styr
hela anlaggningen.

Projekt2  MPS Multipack System Pfleiderer, Belgien och Tyskland
Tva lika maskiner bestélldes av Pfleiderer. En installerades i Desselgem strax utanfor
Waregem i Belgien och en i Delitzsch inte langt fran Leipzig i Tyskland. Dessa anlaggningar
tar emot fardigpackade mattor eller skivor som anléander som rullar eller paket. De samlas
ihop i ett bestamt antal (3 — 6 stycken) och komprimeras annu en gang och forpackas till en
s.k. multipack som sedan palleteras. Detta var en prototypmaskin varfor flera
"barnsjukdomar” har dykt upp. Flera omgangar av forbattringar har utforts. Styrsystemet ar
det ndgot omoderna Siemens Simatic S5-95U.

Projekt 3  MPS Compactor System Pfleiderer, Belgien

Ett komplett integrerat system for att stapla, komprimera och forpacka skivor likt projekt 1
men med tva staplarmoduler och en fordelningsvagn samt en packlinje. Staplarna styrs av en
Siemens Simatic S5-115U och packlinjen av en Siemens Simatic S5-95U.
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Kapitel 2 Oversikt av examensarbetet

Projekten 1 och 2 pagick samtidigt medan projekt 3 pabdrjades efter leverans av de tva forsta.
Forsta systemet till Belgien installerades hos kund i mars -99 och systemet till Tyskland i
april. Vidare installerades systemet till Australien i maj -99 och slutligen det sista systemet till
Belgien i oktober -99.

1998 1999 2000
Projekt 1 -Australien
planering
konstruktion
programmering
drift hos MPS
transport
leverans
installation

drift hos kund
utbildning
kapacitetstrimning

Projekt 2 -Belgien, Tyskland

planering
konstruktion

programmering

drift hos MPS

leverans

installation
drift hos kund
tester, modifieringar

utbildning
Projekt 3 -Belgien
planering
konstruktion
programmering

drift hos MPS

leverans
installation
drift hos kund

utbildning

Figur 6. Tidsschema 6ver faserna i respektive projekt.

| kapitel 3, 4 och 5 beskrivs varje projekt for sig.
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Kapitel 3 Projekt 1 — Compactor till Australien
3.1 Problemdefinition

3 Projekt 1 — Compactor till Australien

3.1 Problemdefinition

Systemet kan funktionsmassigt delas in i tre delar: staplare, packare och multipackare; se
sidan 15 for en ritning. Efter manga moten med konstruktérerna blev mina forsta uppgifter att
skriva funktionsbeskrivningen (se kapitel 3.3) samt att planera styrsystemet. Hela maskinen
styrs av ett och samma styrsystem, men multipackaren har sitt eget elskap.

Staplaren, som &ar byggd for att ta emot skivor av olika dimensioner, borjar med en
uppmatningstransportor, se ritningen sidan15 markering (01). Denna tar produkterna upp till
en niva fyra meter dver golvniva. Detta for att sedan kunna stapla skivorna pa varandra nedat i
staplarenheten (02). Man har mycket hoga kapacitetskrav varfor styrningen av skivorna maste
vara exakt. Till en borjan tillverkas skivorna kapade pa tvéren (se funktions-beskrivningen i
kapitel 3.3 sidan 1). Detta staller hoga krav pa fabrikens kap som maste hugga en skiva i
sekunden. For att fa in skivorna pa ratt hall i staplaren anvands en vinkeltransportor som
vrider skivorna 90 grader. En ombyggnad &r planerad for att kunna 6ka produktionstakten (se
funktionsbeskrivningen i kapitel 3.3 sidan 2). Produkterna sagas i tre remsor innan kapning.
Detta ger en hogre produktionstakt utan att kapen 6verbelastas. Man far ocksa en béttre
noggrannhet i skivans bredd. Vinkeltranportéren kommer vid ombyggnaden att bytas ut mot
tva vanliga transportorer samt en inskjutare enligt funktionsbeskrivningen. Staplaren anvander
sig av den sa kallade "Flap-Over-metoden”. Man later da skivan matas in mellan tva
inmatningsvalsar och sedan in i en forstaplare. Da skivan &r helt inne i forstaplaren slapps den
ner i staplarschaktet och landar pa ett par staplarvingar som sanks nagot. Néasta skiva landar
pa den foregaende och stapeln byggs pa och sanks efter hand sa att dess ovankant hela tiden ar
overst i schaktet. En bild pa staplaren visas i funktionsbeskrivningen kapitel 3.3 sidan 4. Da
en stapel ar klar sénks den ned och slapps pa botten av schaktet. En forkomprimering sker m h
a komprimeringsvingarna och dérefter transporteras stapeln ut ur schaktet. De viktigaste
delarna i staplaren ar forstaplingsvingarna (se M9A och M9B i funktionsbeskrivningen

kapitel 3.3 sidan 4) och det s.k. paternosterverket (staplarverket) vilket bestar av schaktet och
de fyravingarna som &r monterade pa kedjor.

Figur 7 Staplarens inmatningsvalsar, Figur 8 Langdstoppet med sina tva

forstaplingsvingar samt pater-noster- fotoceller syns i mitten. Maskinen kan

verket. stéllas om for olika dimensioner i alla
led.
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I MPS tidigare konstruktioner av staplare anvandes frekvensomformardrivna motorer for drift
av forstaplare och paternosterverk. Man hade da pneumatiskt styrda kopplingar for att starta
och stoppa staplarvingarna. Men denna gang planerade vi att anvanda servomotorer eftersom
de har egenskaper som passar val in pa staplarvingarnas funktion. De skall kunna startas och
stoppas pa mycket kort tid och kommer att gora flera start och stopp under en sekund.
Positioneringen ar ocksa helt verlagsen i ett servosystem eftersom minsta fel hela tiden
korrigeras. Ytterligare en skillnad &r att servosystemet kraver mycket mindre underhall an det
tidigare anvéanda systemet. Priset for servostyrningar har gatt ner kraftigt de senaste aren
varfor man i fler situationer kan évervaga servodrift.

De hoga kapacitetskraven staller hoga krav pa staplarens funktion. Hoga styrtekniska krav
stalls ocksa pa positioneringen av paternosterverkets vingar sa att de inte kor in i varandra
samt att styra forstaplingsvingarna i alternerande sekvenser. Mer om detta i kapitel 3.5.

Figur 9 Forstaplingsvingarna drivs av servomotorer (de Figur 10 Hér &r en bild tagen dé hela staplarens schakt &r
vre svarta) som kan rotera vingarna 180 grader i tva steg fullt. Da ratt antal skivor ar staplade kommer komprimerings-
pa 0,19 sekunder. De undre motorerna som visas i bilden &r vingarna att komprimera stapeln till en hojd pa en meter.
stallmotorer for instélining av staplarens bredd. Hela Dérefter félls de fyra utmatningsbanden ner och stapeln matas
staplarsidorna gar pa réls vilket syns till hoger i bilden. For mot packaren. Samtidigt har ca sju skivor staplats i nast-
positioneringen anvénds analoga givare vilka kan ses i kommande stapel. Produktionshastigheten &r en skiva per
mitten ovan. Totalt finns det sju stallmotorer i maskinen. sekund.
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Figur 11 Vy o6ver hela maskinen tagen vid acceptanstestet i Kungalv.

Packaren borjar med tva komprimerande transportdrer som komprimerar en stapel fran en
hojd pa en meter till 300 mm. En 6ver- och en underfilm matas in mellan transportérerna och
viks i ett s.k. vikverktyg. Filmerna 6verlappar varandra pa sidan av produkten och smalts
samman m h a en varmekanon som blaser varmluft pa filmen. Taktningen (frammatningen) av
staplarna ar fundamental for funktionen. Man maste ha en exakt lucka mellan alla staplar fore
tvarsvetsning och avskarning av filmen. En senare justering av positionen ar ju omdéjlig p.g.a.
att filmen ar inmatad. Tidigare har denna typ av positionering av produkter i en
"plastfilmstunnel” varit ett besvarligt problem eftersom man da inte hade sa starka fotoceller
som kunde lysa igenom flera lager tryckt polyetenfilm. Man loste det da med att kontrollera
positionen innan filmen matades in och berédknade sedan frammatningen genom anvandning

av pulsraknare.

Figur 12 Packarens inmatningstransportérer och
komprimeringstransportorer syns till vénster i bilden.
Till hoger ser man filmrullestéllet med dubbla rullar till
oOver- respektive underfilm for att man skall kunna
skarva filmen under drift. Svetshackarna for skarvning
syns under filmmatningsvalsarna. Langst bort till hdger
ligger nagra fardiga paket.

Figur 13 Har visas hur en stapel komprimeras fran en
hojd pa en meter till 400 mm for att sedan matas vidare
in i packaren och fa plastfilmen om sig. Hela packarens
bredd stalls in automatiskt fran operatorspanelen likt
staplaren.
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Figur 14 Denna bild &r tagen mellan kompressions- Figur 15 Till vénster ser man hur éver- och underfilmen
transportérerna och visar hur stapeln efter kompression ~ matas in mellan transportérerna. Man ser dven

till en hojd pa 400 mm matas in i filmtunneln. Man kan  stallmotorn som justerar packarens bredd. | mitten

se vikverktygen som leder filmen runt paketet med ett hanger varmekanonen som har fem anslutningar, tvé for
overlapp pa sidorna. Det som ser ut som metall-vaggar ~ varmluft, tva for kylning och en for utluft via skorstenen.
i filmtunneln fungerar bade som vakuumsug for att ta Till hoger i bilden ser man tvéarsvetsen som har tva par
ut luften ur paketen och som mothall da sido- svetstradar och en avskarningstrad i mitten.

lamineringen gors med varmekanoner.

Figur 16 Tva paket med en lucka mellan sig ar i position for Figur 17 Tvarsvetsningen &r hér klar och
tvarsvetsning. Det framre paketet kommer att backa nagot filmen ar avskuren. Det hogra paketet ar
samtidigt som undre och Gvre svetshack gér mot varandra. fardigt och redo att matas ut

Vi hade tidigare testat fotoceller fran flera olika tillverkare och hittade en av fabrikatet Telco
som ar mycket stark. Den &r av sdndare/mottagare-typ och har en separat forstarkare med bra
instaliningsmajligheter. Med denna kunde produkterna positioneras perfekt innan
tvarsvetsning och avskarning.

Styrtekniska problem som dok upp vid programmering av packaren var bl.a. taktningen
(frammatningssekvensen) av produkterna eftersom det fanns flera olika produktlangder. Ett
annat problem som hor till bade staplaren och packaren ar den automatiska omstallningen. For
att uppna enkelt handhavande av maskinen var kravet ar att operatéren endast skulle behéva
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mata in parametrarna for skivans dimensioner (langd, bredd och tjocklek) samt antalet skivor i
varje paket. Darefter skulle maskinen automatisk stélla in sig for detta. Den teknik som har
anvants for att 16sa den automatiska omstéllningen beskrivs i avsnitt 3.5.

Den sista delen av systemet bestar av en halvautomatisk multi-packare med en staplar-modul
for palletering. Den ar enkel till funktionen och gav inga utmaningar styrtekniskt sett.

Elritningarna till detta projekt ritades av MPS egen elkonstruktor och elskapen byggdes pa
plats av anstallda elektriker. Jag arbetade néra elkonstruktéren och elektrikerna eftersom jag
ansvarade for in-/utgangslistorna och funktionen. Revideringar av listorna skedde nastan varje
dag i borjan av projektet men andringarna blev farre och mindre efter hand.

3.2 Utrustning

Vid upphandlingen av denna typ av maskiner staller nastan alltid kunden krav pa vilka
fabrikat som skall anvandas var det galler styrsystem och elektriska komponenter. Vissa
kunder specificerar varje liten komponent in i minsta detalj medan andra nojer sig med att
ange fabrikatet. | detta projekt var kravet att vi anvande Schneider Electric (Telemecanique,
Modicon och Merlin Gerlin) i sa stor utstrackning som mojligt. Efter att ha diskuterat vara
behov med Schneider Electric i Géteborg kom vi fram till att en plc av typ Premium TSX P
57 202 M skulle passa bra. Till denna behévde ca 300 digitala i/o samt 16 analoga ingangar
och 16 analoga utgangar anslutas. Till de 160 digitala ingangarna skulle tryckknappar,
fotoceller och induktiva givare anslutas. De digitala utgangarna kopplades for att styra
kontaktorer, magnetventiler, frekvensomformare, servodrivsteg, lampor, sirener m.m. Vidare
behovdes de analoga ingangarna for analoggivarna som gav positionen vid omstallning och de
analoga utgangarna for styrning av frekvensomformare och servodrifter. Se in-/utganglistan i
appendix (kap 8.1.1) for beskrivningar av saval digitala som analoga in- och utgangar.
Styrsystemet fick formen enligt figuren pa nasta sida.

Figur 18 Elskap 1 med bl.a. Figur 19 Elskap 2 med frekvens- Figur 20 Elskapets framsida

transformatorer, PLC, motorskydd, omformare, motorskydd och med operatorspanel,
kontaktorer, givar-forstarkare och servomotorstyrningar. temperaturregulatorer,
regulatorer. amperemeter, mandvrerings-

knappar och nédstopp.
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CABINET 1

Eower Proc. | 2 3 4 3 6 7 8 9 10
Supply
TSX P | HSC |Analog | Digital | Digital | Digital | Digital | Digital | Digital | Digital
57202 IN IN IN OuUT | OUT | OUT | OUT | OUT
M 16 64 32 16 16 16 16 16
AC AC AC AC AC

[iny
w
[Eny
o
IS

Power | 100 | 101 | 102
Supply

Digital | Digital | Digital | Analog | Analog
OUT | OUT | OUT | OUT | OUT
16 16 16 8 8

DC DC DC
CABINET 1

Power 200 201 202 203 204
Supply

Digital | Digital | Digital | Digital
IN OuUT | OUT | OUT
64 16 16 8

DC DC DC

CABINET 2

Figur 21 Rackvy 6ver styrsystemet, Groupe Schmeider Premium TSX P 57 202 M.

De 6versta tva racken placerades i huvudelskapet medan det understa placerades i multi-
packarens elskap. For att kunna styra multipacken som star ca 25 meter fran huvudelskapet
anvandes en s.k. bakplansforlangning som kan vara upp till 47 meter for detta styrsystem.
Detta ar en kommunikationskabel som gor att plc:n ser alla i/o-moduler som lokala enheter.

For att programmera styrsystemet anvande jag programmet Premium PL7 Pro vilket kors
under Windows. Det dr en mycket valutvecklad mjukvara som innehaller alla de funktioner
man behdver for att snabbt kunna utveckla ett styrprogram. Det &r inte alla konkurrenter som
har lyckats sa val med mjukvaran (t.ex. Siemens vilket jag beskriver i nasta projekt). Man
maste idag kunna krava att ett styrsystem kan programmeras online. Andra krav &r att kunna
gora minnesandringar online och en bra miljo for aritmetiska operationer. Far man dessutom
grafcet-programmering och mojligheter till hierarkiska programblock vilket Schneiders
mjukvaror inkluderar, sa blir betyget mycket bra. I min bedémning har jag jamfort med mina
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tidigare erfarenheter av andra styrsystem. Dessa dr Siemens S5, Siemens S7, Allen Braddley,
Texas Instrument, Omron och Mitsubishi.

B L7 PRI MPS_ATIN = B L7 PRI MPS_ATIN
Fio Edt |jtee: Yow Jooh FAC [etug Optons lwidow 7 Fio Edt |jtee: Yow Jooh FAC [etug Optons lwidow 7

BleE(8] 17| &l Blnel 8 2in| Bl=17] Bisin] 2] BleE8] 17| &l slnel 8l 2in| 5= Blsin] 2]

"MIE Ready for slab®)

- T Fwerar il;l |

: R O IO i R 1 e M P b e A e et M o i
FReady OFFUNE (TR GRY 0K [ A T0Pa3 DFFLINE (TR GRY 0K [ A
Figur 22 | programmet PL7 PRO visas hela projektet Figur 23 Den stora delen av styrprogrammet har jag
overskadligt i vanstermarginalen. Till hoger i detta gjort med vanlig ladder-programmering. PL7 PRO har en
fonster visas mojligheten att programmera direkt med mycket bra ladder-editor dar man direkt kan inkludera
grafcet (SFC, Sequencial Flow Chart). Ar man online matematiska berdkningar i s.k.operate-block. Inga andra
markeras var i sekvensen systemet befinner sig. styrsystem p& marknaden ger den méjligheten.

For att kunna styra maskinen och dven kunna fa meddelanden och larm kravdes en
operatdrspanel (se figur 20 pa sidan 18). Manga varianter fanns att vélja mellan men bara en
hade en stor 10,4 tft-skarm. Utvecklingen har gatt fort de senaste aren och man far idag en
hel del for pengarna. Panelen Mangelis XBTF 024110 bestalldes och den klarade till och med
att visa video-filmer i QuickTime-format. For att konfigurera panelen bestéllde jag tillhdrande
mjukvara (XBTL-1000). Detta program var ganska enkelt att arbeta med men en del
forbattringar skulle kunna goras. Sa ar det ofta med program som inte séljs i stora upplagor.
En beskrivning hur MMI:t programmerades framgar av operatérsmanualen i appendix (kapitel
8.3.1).

Priset for styrsystemet med tillhdrande mjukvara blev ca 60 000 SEK exkl. moms.
Operatdrspanelen med sin mjukvara kostade ca 25 000 SEK exkl. moms.

Annan utrustning som jag har arbetat med i detta projekt ar servomotorer, servodrivsteg och
deras mjukvara. Forstaplarens och paternosterverkets vingar skulle for forsta gangen drivas
med servomotorer. Vi hittade en leverantor av italienska servomotorer i Smaland som heter
Bevi. Det system de erbjod passade bra till pris och prestanda. Nackdelen var att manualen
var undermalig och att programmet inte var helt 6versatt. Pl6tsligt kom felmeddelanden pa
italienska men med hjalp av Bevi:s tekniker [6stes problemen. Man ser aterigen att mjukvaran
till en sa begransad produkt som denna servodrift inte har blivit fardigutvecklad.

Av maskinens 65 motorer drivs 19 av frekvensomformare av fabrikat Telemecanique Altivar,
med varierande effekt och storlekar. De med storre effekt har ofta fler funktioner &n de sma.
Utvecklingen av frekvensomformare har varit snabb de senaste tio aren. Man far idag en rad
funktioner inbyggda sa att man kan styra och kontrollera driften mycket noggrant. Alla
frekvensomformare i Altivar-familjen kan konfigureras antingen med en display-panel eller
med dator med windows-mjukvara. Det senare ger lite battre 6versikt och mojlighet att spara
en konfigurering och ladda ner den till andra omformare. Oftast finns det ett antal s.k.macron
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att valja pa och med hjalp av manualen kommer man snabbt igang med konfigureringen. De
parametrar som skall anges ar hastighet, acceleration, retardation, stromgrénser och motorns
typdata. | vissa fall racker det att koppla digitala signaler for att valja mellan tva hastigheter
men jag valde i detta fall att styra alla omformares hastighet med analoga signaler direkt fran
plc:n. Vid kompression eller liknande uppgifter kan det vara vérdefullt att stalla in en 6vre
momentgrans sa att maskinen inte kan koras sonder.

For att reglera temperaturen i varmekanonerna inférskaffades tva separata regulatorer, en for
hdger kanon och en for vanster. Varmen bildas av fyra 11 kW varmeelement av fabrikat
Leister, vilka ar kopplade via triac:s (halvledarreld) som i sin tur styrs av regulatorerna. Det
finns idag manga bra temperaturregulatorer pa marknaden och de blir allt béttre, mindre och
billigare med tiden. Ofta har de inbyggda funktioner fér “autotuning” for att snabbt hitta PID-
parametrarna. Man kan dven koppla nivalarm till plc:n for kontroll att den haller sig innanfor
ett visst temperaturintervall.

Utover den utrustning som jag har beskrivit ovan sa har jag som styrtekniskt ansvarig dven
arbetat med instéllning av fotoceller, tryckvakter och hydrauldriftsstyrning. Huvuddelen av
tiden har dock agnats at programmering av styrsystemet samt testning.

3.3 Funktionsbeskrivning

Funktionsbeskrivningen har jag skrivit pa bade svenska och engelska. Nedan féljer den
svenska versionen pa 8 sidor.
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Carter Holt Harvey Insulation , Australia
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MPS Compactor

®

Uppmatning pa tvaren (kurva)

Skivor (huggna pa tvaren) matas upp via tilting conv. till band M1 som gar
kontinuerligt. Skivorna gar vidare éver M3, M4 och M5. (Hastigheten ar vald sa att
ett lampligt avstand erhalles mellan skivorna.)

M6A/B ar frammatningsvalsar som driver ut skivan dver inmatningsband M7.
Avstandet mellan valsarna &r justerbart med motor sa att ett bra grepp erhalles
om skivan.

M1 a————
/ M3
:o/

I

M4

M5

M6A/B ———

M7 [I Staplare

M8A/B
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Uppmatning pa langden (vinkel)

Skivor (skurna pa langden) matas upp 2 eller 3 i bredd till band M1 som gar
kontinuerligt. Gar 6ver pa M2. Nar framkant nar stopp bryts PEA. M15 startar
utskjutning och stoppar igen. M2 stoppar under denna tid. Hastighet ar vald sa
att lampligt mellanrum skapas och att utskjutning i sidled hinner ske innan

nasta omgang skivor ar ikapp. | 6vrigt se punkt A.

M15

—
M1 =) PEA

M2

:oc% PEA
(14.30)

M1 M2

M4

M5

M6A/B —»

vz |

Staplare

M8A/B

24



Kapitel 3 Projekt 1 — Compactor till Australien
3.3 Funktionsbeskrivning

M10 1
P1 G2
M6A

Y - M7

@ Staplarfunktion

M12
M1l cs 3 PE3 P3
p? G4 ;S / G6 G7
MBA (1) I
% Z//////{%%{%////% 1(7542)
M8B YMoaB (o)

M6A och M6B gar normalt. Nar skiva nar fram skjuts den ut 6ver inmatnings-
band M7. Skivan skjuts fram mot inmatningsvalsarna pa staplaren, M8A och
M8B. Dessa gar normalt. Nar skiva kommer far den grepp mellan valsarna och
matas ut over (pd) forstaplingsvingarna M9A/B. Da PE3 bryts minskas
hastigheten nagot paA M8A/B under en kort stund. Detta forhindrar att skivan

studsar mot stoppet.

M210 juserar for skivtjocklek. max/min G1/G2

P1 analog positionsgivare.

M11 justerar for skivtjocklek. max/min G3/G4

P2 analog positionsgivare.

M12 justerar for skiviangd. max/min G6/G7

P3 analog positionsgivare.

M13 justerar for skivbredd. max/min G8/G9

P4 analog positionsgivare.

M14 justerar for skivbredd. max/min G50/G51

P5 analog positionsgivare.
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MO9A M9B
14.46 © 6? ©14.54
PE4
14.47 (14.42) 5~J4.55
14.48 14.56
M16A (= fes o M16B
+ (14.43) +
o 14.57 (M17 compr.pos.)
© |5.20 (M16 in Near drop)
M13 <t--- @ || || 1@ M14
G50 G51 G9 G8
P5 P4
M19A M19B
14.49 o
M16 C1
free pos ®
M17A Ql// - M17B
M18

M16 &r stegningsmotor for stapling. M17 &r stegningsmotor fér komprimering.
Skivan matas fram tills den nar andstopp och PE4. MOA/B gar ett halvt varv och
lagger ner skivan i schaktet. Den lagger sig (forsta skivan i en stapel) pa
mottagningsvingarna som star i utgangslage. PE5 paverkas varvid M16A/B sanker
tills PE5 blir opaverkad igen. Sa upprepas forloppet tills stapeln ar fardig.

Komprimeringsvingarna som star i vantlage startar medan inmatning av nasta
skiva fordr6js nagot. Samtidigt startar M16A/B och séanker ner stapeln till
bottenbandet M18. Strax efter att stapeln lamnats av pa bandet ar nasta par
staplingsvingar framme i mottagningslage for nasta stapel. Inmatning av nya
skivor kan nu fortsatta igen.

Komprimeringsvingarna (M17A/B) fortsatter daremot ner till utmatningslaget
(G10). Har falls remmarna ner (G11/G12) med cylinder C1. M19A/B/C/D startar
samtidigt med M18 och transporterar ut stapeln till mellan station (M20A/B). Nar
stapelns bakkant slappt PEGA falls remmarna upp (C1-) och
komprimeringsvingarna gar till vantlage (M17A/B).

Under tiden tiden har stapling fortsatt med nasta stapel. Skulle inte utmatning av
foregaende stapel vara klar nar nasta natt ner till remmarna maste stapling

stoppa.
C1 N i i M19C+D
M19A+8 Q (

PE6
(14.

Q M18 C
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Packfunktion

15.7
15.8
M28A
\
M24A
OHQ (@)
PE6A E
o
—>
onaQ (@)
M24B
—n [—
/ G19 G20
M18 M20B c6
M28B
15.10
G15 15.9

En stapel star nu i mellanstation (M20A/B) och har stoppat med framkant pa
PEGB. Ar packmaskinen redo for mottagning startar stapeln in mellan
konvergerande band (M22A/B) samt M23A/B och drar samtidigt med sig film
fran dver- och underfilmsrullarna.

Eftersom staplar matas in pa samma film maste avstanden mellan dem vara
lagom for tvarsvets. Forsta stapeln stoppar nar bakkant slapper PE8. Nar nasta
stapel kommer startar M22-M23-M24 igen med ett visst avstand mellan stapel 1
och 2. Sedan stoppar M22-M23-M24 igen tills nasta stapel kommer. D& matas
staplar fram en stracka (= stapellangd + konstant mellanrum). Vid varje
frammatning 6ppnar spjall (C2A/B) pa varmekanoner som laminerar éver- och
underfilm pa langsidorna.

Eftersom det egentligen ar tvarsvets som styr taktningen kommer inmatningen
att stoppa tva ganger for vissa produkter (beroende pa langd). Dels nar framsta
stapeln ar i svetslage, dels nar senaste stapel natt helt in till PE8 (bakkant).
Frammatning kan inte ske forran nastkommande stapel ar i ratt lage for att folja
med.

M42 och M43 ar stallmotorer for vikverktyg/varmekanon pa vanster och héger
sida. M42 har andlagesgivare G52 och G53. M43 har andlagesgivare G54 och
G55.
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Tvarsvetscykel:

PE9

M23A | M24A

M23B M24B

C3A/B

/ Avskarningstrad

¥~ Laminerings-
tradar (band)

[ S

[L_] C5A/B (fjadring)

C4 ar tradstrackare.

Stapel passerar PE9 (frigors och paverkas igen). Stopp sker pa efterfoljande
stapels framkant. M23 stoppar, M24 reverserar en bestamd stracka sa att
filmen mellan staplarna kan tvarsvetsas. Tvarsvets startar M28A/B gar ett
halvvarv (G17/G18). Laminering startar fér en stallbar tid. Avskarningstrad
aktiveras vid start ner (for att hinna bli varm) och skar av filmen med C3A/B.

Svetsbackar gar isar efter installd tid (M28A/B ). Ett paket &r nu klart och
transporteras ut. Vid ndsta inmatning av ny stapel upprepas forloppet enligt

ovan.

For att serva svetsbackar kan sektionen med M24A/B skjutas framéat med

cylinder C6 (G19-G20).

For att skarva i ny film finns skarvsvetsbackar vid rullstall for 6ver- respektive

underfilm.

| C7A/B
O

Film dras manuellt fram fran ny filmrulle, genom skarvsvets och fasts med
magneter. Skarvning av film sker nu med ett tryck pa tva knappar. C7 for ihop
backarna, lamineringstradar varms och efter kyltid dppnar C7 igen och den nya

filmen dras med.
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@ Multipackfunktion

SELO M33
v .
G30 G31
G32 G33
Upp- 2
| rullare M34 ¥
i
M35A
) M35C
Paket —» —
- M31 PE11
M30
ci10C ;
c10D
G38 G39

PE12

/]

<
w
©

M35B
M35D

™ Sick
M36

I C10A
M38
I C10B

G36 G37

Multipack gors av paket eller rullar. Ej samtidigt eller blandat.

M45: Height adjust motor
M46: Height adjust motor

Lyftbord:
M37 (G40/G41)

Vid korning av paket transporteras dessa fran packmaskin via band M30.
vander 6ver pa M31 i vars anda varje paket skjuts at sidan med M32. Band M33
for fram paketen mot andstopp. De kan samlas upp pa detta glatta band.

Paketen eller rullarna lastas manuellt 6ver pa komprimeringsmodulen som kan
ta 2 - 6 paket (1000 - 3000 mm). Nar onskat antal paket (eller rullar) lastats och
en sack applicerats manuellt pa tratten startas komprimering och utskjutning

sa att modulen som bildas av paket alt. rullar hamnar pa band M36.

Multipacken stoppar pa PE11 om lastaren ej ar redo.
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@ Pall-lastare

C10A/B C10C/D
G37  G36 G43 G42 G39  G38
—G41

Multipackmoduler transporteras in pa rullbana M38 till PE12. Gaffelbommarna
star i ytterlage. Lyftbordet lyfter till G41. Gaffelbommarna gér in under modulen
mellan rullarna. Nar de natt innerlage (G37/38) sanker lyftbordet ner till
bottenlage (G40). Ny modul kommer in. Lyftbordet lyfter tills G42-G43 bryter. Da
star andra modulen och trycker latt pa férsta modulens undersida.
Gaffelbommarna dras ut, lyftbordet fortsétter till G41, bommarna gar in under 2
moduler, lyftbordet gar ner till bottenlage igen (G40).

Na&r sista modulen i en last matats in och Iyfts til G42/G43 dras bommarna ut.
Hela lasten sénks ner till bottenlage och lasten matas ut genom att M38 startar.
Mottagning sker pa driven nagot lutande rullbana.

Efter sista modulen kan en lastpall laggas pa M36 och matas in i pall-lastaren
som beskrivits for modulerna ovan. Antalet moduler pa varann i stapeln
bestams med omkopplare (1-4). | pall-lage stoppar staplingen i lyft-lage sa att
pall kan matas in. Annars sanks hela lasten ner och matas ut efter sista
modulen.




Kapitel 3 Projekt 1 — Compactor till Australien
3.4 Projektets genomférande

3.4 Projektets genomférande

Projektet har 6ver lag gatt enligt planerna. All konstruktion och uppbyggnad i MPS lokal gick
bra och delar av maskinen kunde provkoras i januari -99. Allt var klart och monterat till i
mitten av februari —99 och provkérningarna var igang.

Som programmerare har man det valdigt stressigt da elektriciteten slas pa till maskinen
eftersom alla da véntar pa ett val fungerande system. Manga dagar jobbade jag nastan dygnet
runt for att fa allt att fungera. Veckan innan visningen for kunden jobbade jag 13 timmar om
dagen i snitt. Detta &r nog inte helt ovanligt vid denna typ av projekt.

Slutligen visades maskinen for kunden den 25:e februari och den 26:e hade vi ett
acceptanstest. Detta gick bra och kunden var néjd med det mesta. Det blir alltid nagra saker
som kommer upp till diskussion men 6verlag var de nojda. Senare skulle det dock visa sig att
vi inte hade testat maskinen tillrackligt vad det gallde kapaciteten. Det ar svart att simulera
full produktion med en skiva i sekunden genom att lagga pa skivor for hand. Det vi gjorde var
att vi med stillastaende maskin fyllde hela uppmatningstransportéren med skivor och sedan
startade. P4 detta satt kunde vi kontrollera att forstaplingsvingarna klarade kapacitetskraven,
vilket de gjorde efter nagra justeringar. Daremot testade vi inte paternosterverket tillrackligt
eller réttare sagt, vi visste inte hur kunden hade ténkt att kdra maskinen. Mer om detta i nésta
avsnitt under rubriken ”For fa skivor i ett paket”.

Maskinen monterades isér i sina moduler och lastades i containrar med millimeterprecision.
Alla delar &r redan vid konstruktion anpassade foér containertransport. Det tog sex veckor for
transporten att na Sydney och under tiden testades maskinerna i projekt 2 samt levererades till
Belgien respektive Tyskland.

Vid leverans i Australien mandagen den 17:e maj var vi ett team dar pa sju personer. Pa fyra
dagar restes maskinen och all mekanisk montering gjordes klar. Under tiden hade elektrikerna
forberett elskap, stromférsorjning och kabeldragning. Dessa dagar satt jag mest och skrev
operatérsmanual och évrig dokumentation. Redan fredagen den 21:e maj kdrde vi maskinen
och packade tre fina paket. Champagne och en battre middag fick avsluta denna lyckade
vecka.

Flera problem dok upp de kommande veckorna. Vissa ar beskrivna i nasta kapitel men de
viktigaste var kapacitetsproblemen. De flesta reste hem efter en vecka men jag och en
konstruktor stannade kvar i tre veckor och reste hem den 4:e juni. Det blev en hel del
testkrningar och justeringar for att 6ka hastigheten pa flera funktioner.

Efter hemkomsten reste jag i omgangar till Belgien for att l6sa de problem som vi hade i
projekt 2 men jag atervande sjélv till Sydney en vecka i mitten av juli for att utbilda
operatorer for drift samt ingenjorer for forstaelse av styrsystemet. Jag korde ocksa de forsta
langa testerna av maskinen i denna vecka. Nedan visas rapporter som jag skrev da jag anlande
till fabriken och efter det forsta langa produktionstestet. Liknande rapportering har skett varje
eller varannan dag i alla projekten.
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Status - Tasman Insulation, Australien. 990716

Staplaren, packaren:

1. Maskinen ar ombyggd till 240 mm forpackningshéjd. Ovre vikverktyg nytillverkat. Undre original. Extern mekaniker togs in och
han blev klar for ca fyra dagar sedan. Undre banden ar hojda med 10 mm. Ovre &r sankta med 50 mm.

2. Framre gangstavar som haller ihop transportérerna innan tvarsvetsen ar borttagna. De satt i vagen for fotocell nr 9. Behdvs dessa?

3. Spjéllet i vanster varmekanon karvar. lan McLennan undrar varfor inte reservspjall har kommit. (enl. 6.k.?)

4.  De planerar att byta ut inmatningsbandet M7 mot ett med hogre friktion. De tycker att skivorna ligger dar for lange utan att aka in
i inmatningsrullarna.

5.  Staplarens vingar har vid nagot tillfalle kért in i varandra. Detta kan vad jag ser endast ske om man kor vingarna manuellt utan
uppsyn. De menar att det har skett ndgon gang under drift.

6. Manga skruvar ar 1osa pa maskinen. Vissa har lossat helt.

7. Transportbanden vandrar. Vissa spannbultar var 16sa. Bandet M23 (efter vikverktyget) trasas sénder p.g.a. att det tar i kanten
innan bandstyrningskanten tar i.

8. Ensida verkar saknas i elritningarna (sheet 18).

9. Ett stop for valsen som pressar filmen mot filmmatarmotorn saknas. (Part.no.3-2633-08/4) De sétter nog dit en bult.

10. Sakerhetsproblem. Se sep. lista. De har hdjt vissa balkar som satt i huvudhdjd.

11. En person skadad i maskinen p.g.a. att M1 saknar skyddsplatar.

12. De har sedan 990603 kort endast 3000 paket. Detta kan maskinen producera pa 8 timmar! Den framsta anledningen till detta anger
de vara sékerhetsproblemen.

Multi-Packaren

13. Idag far de in 8 paket i kompressionsenheten. Pressar man lite extra kan man fa in 9. De dnskar ha 10 paket per multipack.

14. De har stora problem med att plasten fastnar pa en del olika horn och darfor slits sonder.

15. Komprimeringsmodulen &r flyttad sé att den har centrum i samma linje som staplaren.

16. De séickstorlekar vi rekommenderade var for sméa. De har bestallt storre som passar bra enligt lan McLennan.

De ndrmaste dagarna &r planerade for utbildning samtidigt som maskinen kér med produktion.
/HM

Status - Tasman Insulation , Australien 990718

Produktionskérning
990718 (Forsta langa testet med 240 mm forpackningshdjd och nya Gvre filmverktyget.)

Produkt: "3.0" 1160 x 430 x 250 mm, 8 skivor/paket

Produktionshastighet: 1,33 sek./skiva

Film: Lite for bred film eftersom den gamla filmen for 300 mm forpackningsh6jd anvands, men den gar bra.
11.00 Start (Paketraknaren pa 3512)

11.05 Tvé korta stopp p.g.a. att produkter fastnade i inmatningen till staplaren

12.20 370 st paket korda hittills idag. Maskinen gar bra. Nya vikverktyget verkar fungera.

15.08 1267 st paket korda hittills idag.

15.42 Stop av produktion. Rengdring av spinnarna. 1462 paket korda hittills idag.

16.10 Produktionsstart (samma produkt som tidigare)

17.00 Stop av produktion. 1707 paket korda.

Resultat:

1707 st paket korda idag sedan kI 11.10 med endast ett kort driftstopp beroende pa att de plotsligt fick fram nagra daliga skivor.
(Slaggprodukter fastnade i kurvan.) Ett ytterligare stopp pa 30 minuter fér rengéring av spinnarna.

Packaren matar ut paket med ett intervall pa 10,66 sekunder. Packaren ser ut att maximalt klara av 8,8 sek./paket.

Noteringar:

e M5:s hastighet sanktes nagot (fran 6500 till 5500) for att forhindra snedvridning av skivorna vid isardragning.

e  Temperaturen pa tvarsvetsen hojdes nagot. Sanktes sedan tillbaka p.g.a. att paketens bakre svets var for varm. Observation: Ena
svetstréadsparet 4r varmare an det andra. (Paketets bakkant varmare an dess framkant.)

e Orsaker till ojamnt flode langs uppmatningen fran kapen till inmatningsrullarna M8 maste elimineras. Storsta orsaken verkar vara
att skivorna slirar (olika lange) pa inmatningsbandet M7. Detta ledde antagligen till dagens tva driftstopp.

e Kurvan (M3) vrider ibland skivorna fér mycket. Kommer skivorna lite snett (15 grader) fran kurvan forvarras detta sedan vid de
tva foljande isdrdragningarna (hastighetsokningarna). Detta ger ibland 30 grader snedvridna skivor till inmatningsbandet.

e  Fotocellen (PE3) som styr inbromsningen av inmatningsrullarna M8 maste sénkas eftersom den har ett s& kort kdnnavstand (40-50
mm). Den blinkar och ger ingen entydig signal till inbromsningen. Samtidigt som fotocellen sanks méste ocksa tva "skiv-sladar"
monteras som haller ner produkten fran att fastna i fotocellen.

e  Enny givare for att detektera trassel vid inmatningen till staplaren skulle ge mgjlighet till alarm samt att maskinen stannar och tilt-
transportdren sanks ned automatiskt.

e  Servomotorerna imponerade som vanligt i staplaren.

e Nya vikverktyget har samma vinklar som originalet sett ovanifran. Daremot ar vinkeln mindre pa det nya sett fran sidan.

e Enny hélgorare har monterats pa dvre svetsbacken av George (som ocksa har tillverkat vikverktyget). Halgéraren ser ut som en
spik som gor hal i plasten i paketets bakkant vid tvarsvetsning.

Lyckad kérning idag séndag. Imorgon mer utbildning.

/HM
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Efter min andra aterresa ansag jag att operatdrerna kunde kdra maskinen sjalva ganska bra.
Déremot var det fortfarande problem med att klara av deras allra snabbaste produktion. Jag
videofilmade mycket under min andra resa och vi kunde konstatera ett par brister. Det ar en
ovarderlig hjélp att ha en digital videokamera for att filma sekvenser och sedan spela upp dem
i slow motion i mycket hdg kvalité. Det &r det enda séttet att hinna se vad som sker. For att
kunna méta tider pa en hundradels sekund nér, anvéande jag en timer som jag filmade
samtidigt som maskinrorelserna. Det jag bl.a. kunde se var att skivorna lag for lange pa
transportbandet M7 innan inmatningsrullarna fick tag om skivan. Detta problem, tillsammans
med att deras presentation av skivorna till var maskin inte var exakt, gjorde att kapaciteten
inte var tillracklig. Darfor planerades ytterligare en resa da jag sjalv med hjalp av en ingenjor i
Sydney skulle 6ka kapaciteten.

Denna sista resa gjordes mellan 19 och 27 november —99. Allt inriktades pa att fa upp
kapaciteten. Vi borjade enligt planerna med att montera en flakt som med en kraftig luftstrom
tryckte ner skivorna pa transportbandet M7. Detta visade sig efter en dags utprovning vara en
bra l6sning och nu flyttade flaskhalsen sig till ett annat stalle. Vi trimmade &ven staplarens
funktion och klarade lite hogre kapacitet for varje dag som gick. Det visade sig att den
begarda produktionshastigheten inte kunde uppnas med den teknik som fanns i maskinen. Det
man kan sdga till trost ar att det inte finns ndgon annan maskin av denna typ i vérlden som har
hdgre kapacitet samt att kunden tillverkar denna produkt endast i ytterst liten utstrackning.

3.5 Problem och I6sningar

Mitt satt att arbeta ar att skriva "att atgarda-listor” dar varje problem skrivs ner med datum
och forhoppningsvis ocksa atgardat-datum. Vissa dagar kan tjugo nya problem dyka upp men
bara ett atgardas, andra dagar ar det tvart om. I min parm for detta projekt under fliken att
atgarda” ar 320 problem listade, daterade och avbockade. Jag tanker i detta avsnitt inte
redovisa alla de problem som har dykt upp under projektets gang utan har valt ut ett fatal som
kan vara av intresse.

For fa skivor i ett paket

Detta problem handlar inte om att plc:n raknade fel pa antalet skivor utan att maskinen inte
klarar av kapaciteten om man har for fa skivor i ett paket. Till saken hor att projektet hade en
lucka i kontraktet och att kunden bytte ledning mellan bestélining av maskinen och leverans
av den samma. Den nya ledningen hade inte samma uppfattning av hur maskinen skulle
anvandas. Kort beskrivet gallde detta hur manga skivor man skall ha i ett paket. Den forra
ledningen insag att ju fler skivor man har i ett paket desto mer pengar tjanar man vad det
galler utrymme, transport och filmatgang. Maskinen ar byggd for att kunna ta emot skivor
som tillsammans bildar en tre meter hog stapel (se figur 10 pa sidan 14). Det spelar ingen roll
om denna stapel bestar av 30 skivor som ar 100 mm tjocka eller 15 skivor som ar 200 mm
tjocka. Problemet &r att utmatning av en stapel ur schaktet tar en viss tid och att aven
staplarvingarna tar en viss tid for att komma till sina hemmalagen. Man inser da att det ar helt
omojligt att stapla t.ex. fyra skivor till ett paket eftersom det tar mer &n fyra sekunder att mata
ut stapeln ur schaktet. Man skulle darfor i kontraktet ha specificerat minsta antal skivor och
aven minsta tillatna stapelhdjd. Nu var det inte sa illa att kunden ville stapla fyra skivor per
paket men vél atta. Detta ligger pa gransen av vad maskinen klarar av kapacitetsmassigt.

For att klara av detta trimmades staplaren sa att en utmatning av en stapel tog minsta méjliga

tid. Jag okade hastigheten pa paternosterverkets vingar och lat vissa rorelser ga omlott. Detta
rackte emellertid inte sa jag programmerade in nagot som jag kallade “near drop”. Detta ar en
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metod for att staplarvingarna skall hinna bli redo for en ny stapel (komma till hemmalaget) da
den foregaende ar klar. Den stracka som vingarna skall ga vid “stapelskarv” ar ganska kort
om man fyller hela schaktet med skivor, men staplar man endast atta skivor sa blir strackan
mycket langre. For att hinna med sa startar jag nedslappningen av en stapel redan da sju
skivor ar staplade. Jag sanker da stapeln till ett lage "near drop” sa att vingarna nastan har
slappt stapeln pa botten. Har véntar vingarna pa sista skivan i ca 0,20 sekunder och slapper
sedan ner stapeln pa botten och matar ut den. Vingarna hinner da snabbt till sitt hemmaléage
och ar redo for forsta skivan i nasta stapel. Nackdelen med denna metod &r att den sista skivan
i varje stapel far falla sa langt innan den landar pa stapeln. Under detta fall kan den vrida sig
och landa snett. Detta kan ge ojamna staplar vilket leder till nagot bredare paket i slutandan.

Skivorna studsar efter inmatning i forstaplaren

Ett problem som man har haft 1ange &r att skivorna studsar mot langdstoppet i staplaren p.g.a.
att skivorna kommer in med hog fart. Stapeln blir da skev eftersom skivorna inte slutat studsa
forran de lagger sig pa foregaende skiva. Detta leder i sin tur till nagot langre paket. Manga
metoder har provats men det &r en utmaning att bromsa skivan pa ett snabbt och effektivt sétt.
Dessutom varierar skivornas hardhet mellan olika produkttyper. Vissa produkter ar som
vaddtussar och &r mycket svara att styra. En 16sning som provades da maskinen fortfarande
var i Sverige var att sanka hastigheten pa inmatningsrullarna M8A/B under en mycket kort
stund da skivans sista del matas in. Rullarna styrdes redan av en frekvensomformare sa jag
behovde bara dra en ny digital signal fran plc:n for hastighetsval. Sedan monterades en
fotocell (PE3) vid inmatningsrullarna for att kdnna av en skivas framkant. Ett program skrevs
for att sanka hastigheten till den halva i 0,20 sekunder precis da skivans sista del matades in.
Detta fungerade efter intrimning mycket bra och anvéndes &ven i projekt 3, med den
modifieringen att fotocellen placerades fore inmatningsrullarna for att kdnna bakkanten av
skivan. Detta gjorde programsekvensen parameteroberoende (skivans langd spelar ingen roll).

Skivorna faller ojamnt fran forstaplaren

Forstaplarens servomotordrifter imponerade stort forsta gangen de testades. Vi sag att
vingarna aldrig mer skulle drivas pa nagot annat satt. Da en skiva kommer in i forstaplaren
och ndr andstoppet paverkas en fotocell, PE4 (se funktionsbeskrivningen kapitel 3.3 sidorna 3
och 4). Den far dar ligga och vanta i 10 hundradelar sa att en eventuell studs hinner do ut
nagot. Forstaplarvingarna M9A och M9B gor sedan en rotation pa 180 grader sa att skivan
slapps ner och staplas. Om rotationen ar snabb vilket den maste vara for att man skall klara av
kapaciteten, sa kan det handa att tjocka skivor far ett slag nedat av den vingdel som skall ta
emot nasta skiva. Problemet var att detta slag ledde till att skivorna inte foll rakt ner utan vred
sig vilket gav skeva staplar. Vi provade da en metod for att dela in ett skivslapp i tva steg. Vi
kallar detta for “two step”. Det innebar att vingarna forst roterar 68 grader sa att skivan kan
falla nedat. Sedan efter en fordréjning pa 24 hundradelar roterar vingarna resterande 112
grader sa att ett halvt varv fullbordas. Detta ger mycket rakare staplar.

Kollision i paternosterverket

En utmaning i styrprogrammet var att gora cykeln som styr vingarna i paternosterverket.
Vingarna kan styras mycket noggrant men det finns ingen information om deras position
forutom diskreta givarpositioner. Detta ar egentligen inte bra och jag har pa senare tid lagt ner
manga tankar pa hur man skulle kunna positionsstyra dessa vingar. Som man kan se i
funktionsbeskrivningen pa sidan 4 sa finns en hemmaléagesgivare for varje vingpar. Utover
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dessa fyra sa har tre givare satts in for att indikera position for “near drop”, kompressionslage
samt lage for da vingarna gar fria fran utmatningsbanden M19.

Problemet &r att vingarna kan foérstéras om de krockar med varandra eller med
utmatningsbanden, M19A/B/C/D. Detta ar en utmaning redan vid Iag kapacitet. De
erfarenheter vi fick i Australien anvande vi for att forbattra konstruktionen i maskinen i
projekt 3. Det ar dar omgjligt att krocka vingarna med utmatningsbanden. Daremot kan
vingarna fortfarande krocka med varandra, vilket nog inte gar att komma ifran. Se
programcykel ”A- Stacker cycle” i kapitel 8.2.1 for en beskrivning av hur vingarna styrs.

Den helautomatiska omstallningen

En sak som alltid finns pa MPS maskiner och som alltid &r en utmaning att losa ar den
helautomatiska omstallningen. Jag har tidigare namnt malséttningen att operatéren bara skall
behdva mata in skivans dimensioner pa operatorspanelen for att sedan maskinen automatiskt
skall stélla in sig. For att I6sa denna uppgift finns pa denna maskin sju stallmotorer som
staller om vissa av maskinens delar (se vidare i funktionsbeskrivningen). T.ex. &r staplarens
vaggar upphéangda pa rals sa att man kan stélla om schaktet for olika bredder steglost. Vidare
stalls hojden pa inmatningsrullarna, langdstoppets position och hela packarens bredd in pa
samma satt. FOr att méta positioner och veta nar stallmotorn skall stanna anvands
analoggivare, vilka egentligen &r potentiometrar med hdg precision. De matas med 10

VDC och skickar spanningar till analogingangar pa plc:n. Pa detta satt kan jag stalla in
positionerna med millimeterprecision. Tidigare har man anvént pulsgivare for att kontrollera
stallmotorerna men metoden med analoggivare ar att foredra p.g.a. precisionen som uppnas.

3.6 Funktioner och cykler

For att dokumentera programcykler skriver jag alltid ner dem i grafcet-format. Vanligtvis
oversatter jag dem sedan till ladder-element for att kunna skriva koden till plc:n. Denna gang
kan jag daremot direkt skriva in grafcet-cykler eftersom den utomordentliga mjukvaran PL7
Pro har en bra grafcet-editor som underlattar arbetet mycket. Man kan ocksa se pa cyklerna
online sa att man vet var i en cykel maskinen ar. | tabellen nedan visas de cykler som styr
maskinens olika delar. Cyklerna finns i appendix, kapitel 8.2.

Tabell 1. Maskinens programcykler.

Cykel Beskrivning

1 A. Stacker Cycle Styr staplarens sekvens med stapling
och utmatning av fardig stapel.

2 B. X-Lam Cycle Cycle Styr tvérsvetsen och avskarningen i
packaren.

3 C. Pack Line M22 Cycle Kontrollerar kompressionstransportoren
M22A/B

4 D. Pack Line M23,M24 Cycle Styr taktningen i packaren sa att ratt
lucka skapas mellan staplarna.

5 E. Pack Line Start X-Lam Cycle  |Kontrollerar ndr en tvarsvets skall starta.

6 F. Pack Line M20 Cycle In Styr inmatningen till buffertstationen
fran staplaren.

7 G. Pack Line M20 Cycle Out Styr utmatningen fran buffertstationen
till packaren.
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8 H. Open Station cycle Cykeln som styr forflyttning av
modulen efter tvarsvetsen sa att man
kan komma at for underhall.

9 I. Multi Pack Cycle Styr kompression och utmatning i
multipacken.

10 J. Pile Build Cycle Styr staplingen av fardiga multipack.

11 K. Pile Out Cycle Styr utmatning av férdig stapel av
multipack.

12 L. Empty Stacker Cycle En cykel for tdmning av staplaren.

3.7 PLC programmet — innehallsforteckning

Jag har latit bli att bifoga programlistor till detta dokument, da jag inte ser nagon anledning
till det. Istallet visar denna 6versikt hur programmet har strukturerats. Koden har delats in i 61
kapitel som loser olika funktioner. Det forsta kapitlet, System Modes, styr vilket tillstand
(mode) som maskinen befinner sig i samt nar 6vergangarna mellan tillstand skall ske. T.ex.
finns det ett tillstand, cooling mode, for avkylning av varmekanonerna da man har stangt av
maskinen. | auto mode far rorelser ske t.ex. genom manuella kommandon fran
operatdrspanelen. Vissa cykler far aven ga klart men transportbanden star still. Running mode

ar det som brukar kallas drift.

Kapitel

1 System Modes

2 Auto Mode Actions

3 Cooling Mode Actions

4 Running Mode Actions

5  Warning Sound

6 Slab Counter

7 MO9A/B Actions

8 M16A/B, M17A/B Actions
9 Cycles Reset

10  Latches and Timers Stacker Cycle
11 Timers for X-Lam Cycle

12 X-Lamination error latch
13 Timers for Pack Line cycles
14 C1 Actions (belt conveyors)
15 M18, M19 Actions

16  M20 Actions

17  M22 Actions

18  M23, M24 Actions

19  Damper Actions

20  Film Feed M25, M26

21  X-Lam Bar M28A/B

22 Cutting Wire Actions

23 Open Station Actions

24 X-Lam. Temp. Settings

25  Film Spilcing

26  Packet Counter

27  One Sec. Pulse Allways

28  OP Authorisation

29  All Stacker Wings Speed Set

30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61

M17 Compression Wings Speed Set
M16 Under Wings Speed Set

Freq. Converters Speed Set

M8 Speed Set

Update Counters to OP (operating panel)
Reset M9 Control

M9 Two-Step Cycle

M16, M17 Wings Reset

OP Timer Parameters

Defaults to OP Timer Presets
Defaults to Advanced Settings

One Step in Pack Line

Load Recipe

Ready Signal to Line

Adjustments Flags

Calculations

M10 - M43 Adjustments Mode Coils
M10 - M43 Adjustments Done Coils
Cabinet 2 System Modes

Timers for Multi Pack Cycle

Multi Pack Actions

Adjust Motors

Pile Build Cycle Actions

Layer Counter

Pile Out Cycle Timers

Running Mode Actions
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3.8 Sammanfattning av erfarenheter

Detta projekt har varit mycket stimulerande att jobba med. Jag har fatt manga utmaningar som
jag inte har sett tidigare och darfor erhallit manga bra erfarenheter. Det har varit ett noje att
jobba med styrsystemet Premium fran Schneider Electric och dess mjukvara PL7. Grunden i
detta styrsystem utvecklades av Modicon i USA som uppfann plc:n 1968. Kvalitén och
tillforlitligheten kdnns hog rakt igenom. Felsokning har underlattats av att mjukvaran har
effektiva mojligheter till online-programmering. Att man &ven kan strukturera upp
programmet i logiska delar gor projektet mycket 6verskadligt. Inbyggda funktioner for
dokumentation av koden gor att det gar snabbt att hitta ratt del av koden vid modifieringar.

Leverantdren Schneider Electric har hjélpt till i alla de situationer som kréavt support. Det har
gallt allt mgjligt fran minnestilldelning och kommunikation. De finns representerade i hela
varlden och supporten haller hog kvalitet.

En annan viktig leverantér for denna maskin var Bevi. Eftersom mina och MPS tidigare
erfarenheter av servodrifter var mycket begransade var det viktigt att Bevi kunde stalla upp
med bra support och exempel pa konfigurationsfiler, vilket de gjorde. Att de dessutom kunde
skicka ett nytt drivsteg och fa det levererat pa 12 timmar i ett bradskande fall starkte vart
fortroende for dem ytterligare.

Projektet som helhet har varit mycket lyckat. Kunden hette Carter Holt Harvey Insulation da
ordern lades men hette Tasman Insulation da vi levererade maskinen. Att kunden ocksa bytte
ledning och att nya forutsattningar uppdagades efter att installation var klar innebar en stor
utmaning. Vi fick problem da inte bara antalet staplade skivor (1 per sekund) skulle presteras
utan &ven antalet paket (1 per 8 sekunder) skulle paketeras. Det senare var ett helt nytt krav
som kom fram vid installationen. Néasta gang ett orderavtal for denna maskintyp skrivs, bor
denna kapacitet ocksa specificeras.

Jag trivdes bra i Sydney. Inte bara klimatet var varmt utan dven méanniskorna. De har en
avslappnad stil och efter mina tre resor larde jag kdnna bade ingenjorer och operatérer. De
ville &ven att jag skulle jobba tillsammans med dem for att programmera om en annan maskin
vilket jag efter viss Gvertalan ocksa gjorde.

Figur 24 Bild tagen i fabriken i Australien. Figur 25 Hela maskinen i drift med utmatningen nérmast till
Till vanster syns staplarenheten och till héger. Skyddsgaller & monterade.
hoger ser man packaren och filmstallet.
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4 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

4.1 Problemdefinition

Denna maskin kan funktionsmassigt delas in i 13 moduler (se vy pa nasta sida). Min
huvuduppgift var att skriva funktionsbeskrivningen (se kapitel 4.3) samt att programmera
styrsystemet. Hela maskinen styrs av ett och samma styrsystem, som heter Siemens S5 95U.
Jag hade erfarenhet av detta styrsystem sedan tidigare sa jag kunde komma igang snabbt.
Nackdelen &r att den tillhnérande mjukvaran Step 5 kors under dos och att anvandar-
vanligheten darmed var langt ifran god.

Eftersom denna maskin var en prototyp sa visade det sig att manga funktioner fick modifieras
efter hand. Bade mekaniska andringar (modifierade eller helt nya delar) och elektriska
andringar (t.ex. nya givare) skedde fortlopande under provkérningarna. Tva lika men
spegelvanda maskiner bestalldes av Pfleiderer. En installerades i Desselgem strax utanfor
Waregem i Belgien och en i Delitzsch inte langt fran Leipzig i Tyskland. Vi satsade i forsta
hand pa maskinen i Belgien. Da en omgang av modifieringar sag bra ut i Belgien utférdes
dessa pa maskinen i Tyskland.

De forsta problemen som visade sig rorde sacktillverkningen och sackpatradningen.
Konstruktdrerna tog fram helt nya metoder som stegvis forfinades. Ett annat problem var att
kunden hade ett relativt stort produktsortiment. Maskinen skall kunna hantera produkter av
olika form (rullar av upprullad matta och paket med skivor i) och i olika dimensioner. Darfor
maste maskinen kunna stéllas in automatiskt for respektive dimension. Operatéren skall
kunna mata in dimensionerna pa operatdrspanelen och ge kommando om omstéllning.
Dérefter genomfor motorer och cylindrar omstallningen automatiskt.

Multipack-maskinen &r byggd for att ta emot fardigpackade rullar eller paket med skivor. Tre
till fem paket samlas upp pa ett uppsamlingsband, se figur 26. Dessa skall sedan komprimeras
(ytterligare en gang, de &r ju redan komprimerade) samt foras in i en séck. De bildar da en s.k.
multipack.

Figur 26 Pa upsamlingsbandet, modul 02, Figur 27 Maskinn installerad hos_ku_nden i
ligger fem paket fardiga att skjutas in i Belgien.
komprimeringsmodulen, modul 03.
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Den fardiga multipacken vands darefter pa ett vandbord (figur 28) sa att sackens slutna sida
hamnar framat och sedan uppat efter resning pa pallen. Fardiga pallar blir darmed
vaderbestandiga. Kunden har bestamt att multipack av rullar skall resas och sta upp pa pallen i
tva eller tre lager. Daremot skall multipack av paket med skivor staplas liggande, varvid
vridbordet och modulen for resning inte anvands. Tva spegelvanda maskiner tillverkades och
vissa bilder nedan &r fran den ena maskinen och vissa ar fran den andra.

Figur 28 En fardig multipack bestaende av fyra rullar Figur 29 Har visas modulen for sacktillverkning. Till
ligger pa vandbordet. Multipacken vands sa att sackens vénster syns filmstativ och filméppnaren (humlan) i
6ppning hamnar nedat efter uppresning och stapling. filmtuben. Den har en sinnrik berdringsfri upphangning

eftersom den &r placerad i filmtuben. Man ser &ven évre
och undre svetsback som svetsar ihop séckens botten
samt branner av filmen. | mitten syns en fardig sack som
halls fast av de fyra gripklorna. Till héger narmast i bild
skymtar sackvagnen med en sack patradd, redo att ta
emot komprimerade produkter.

Modulen for sacktillverkning (modul 06) ar en komplex modul med manga rérliga delar och
avancerad styrning. Flera givare fick installeras for funktionskontroll. T.ex. maste maskinen
stanna och ge larm om en séck gar sonder. Flera delar kan enkelt koras sonder eftersom deras
banor korsas under drift. "Kanselsprét” fick installeras sa att inte sackoppnaren kor sénder
séckvagnen om for smal film har laddats i maskinen.
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Resning av multipack pa hogkant sker i en resarmodul (07). Efter resning samlas sedan tre
eller fyra multipack efter varandra och fors in under en inplastare (en s.k. strackfilmare eller
”snurrebuss™). Denna lagger ett antal varv med platsfolie runt samlingen, vilket gor att
produkterna star stadigt innan stapling sker. Staplaren ar en val beprovad konstruktion som é&r
mycket flexibel. Den kan stapla paket med olika l&ngd och hdjd utan omstéllning. Principen
ar att ett lyftbord med transportrullar lyfter produkter till en niva dar gafflar finns. Gafflarna
fors in och lyftbordet gar ner. Ett lager vantar da pa gafflarna som i figur 31. Da en ny
laddning av produkter kommer stannar det rakt under de tidigare och lyftbordet gar upp.
Sensorer i gafflarna kanner av att de pressas uppat. Lyftbordet stannar da och gafflarna gar ut.
Det vre lagret star da pa det undre och lyftbordet fortsétter uppat tills det ar i Gvre position.
Gafflarna gar ater in och har da tva lager éver sig. Lyftbordet gar ner. Skall man som i detta
fall bara stapla tva lager skjuts en europa-pall in pa lyftbordet och det gar sedan upp tills
gaffelsensorerna kanner av pallen. Gafflarna gar ut, lyftbordet gar ner och en fardig pall rullar
ut ur maskinen. Nésta maskin, som inte ingick i var installation, plastar in hela stapeln och
pallen.

Vissa av kundens produkter staplas i tva lager och andra (mindre) i tre lager. For att kapaciteten i
staplaren skall kunna vara hog aven for sma produkter finns ytterligare ett gaffelpar som ar
placerade nagot lagre an de forstnamnda. Styrprogrammet valjer automatiskt vilket par som skall
anvandas med hjalp av dimensionsparametrarna som ar inmatade i operatorspanelen. Detta gor
att lyftbordets lyfttid kan minimeras och darmed kan kapaciteten hallas hég. For multipack av
paket med skivor, som alltid staplas liggande, anvands endast det undre paret av gafflar.

Denna princip har flera fordelar mot andra staplarmetoder. Bland annat &r staplaren oberoende
av produkthojd och stapeln kan goras hur hog som helst.

Figur 30 Den s kallade snurrebussen, modul 11, ses Figur 31 Staplaren, modul 08. Ett lager med rullar ar
har fran sidan. Tre multipack med fyra rullar i varje staplat i staplaren och vilar pa det dvre gaffelparet. |
kommer in fran hoger och stannar under inplastaren bakgrunden skymtar en fardig pall.

som l&gger ett antal varv plastfolie runt for att
stabilisera innan stapling.

Utmaningen med denna maskin &r att det inte &r ett enda fl6de av produkter och film, som det
vanligtvis brukar vara i MPS maskiner. | detta system skulle t.ex. dven séckar tillverkas. Detta
ger en komplex maskin med manga rérliga delar.
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4.2 Utrustning

| detta projekt hade kunden strikta krav pa vilka fabrikat komponenterna skulle vara.
Styrsystemet skulle vara Siemens S5 och operatodrspanelen en Siemens OP17. De
programmeras med mjukvarorna Step5 respektive ProTool. Step5 kérdes under dos och &r
inte sa smidigt att jobba med. Step7 som &r dess efterfoljare (for S7-systemen) ar mycket
modernare och hade varit battre att jobba med i detta projekt. Kundens krav gick fére mina
rekommendationer och jag fick halla mig till S5 och Step5.

Mjukvaran ProTool som jag anvénde for att konfigurera OP17 tycker jag fungerar bra. Det &r
enkelt att 1agga upp ett hierarkiskt sidsystem med dynamiska funktionstangenter (tangenternas
funktion andras beroende pa vilken sida som visas). Kunden kréavde att alla sidor skulle finnas
i tre sprak: engelska, tyska och flamlandska. Det gar att vélja sprak med en knapptryckning.

{:-SIMATIC ProTool/Lite - b2mps6.pdb

File Edit “iew |nzert Systern Options ‘wWindow 7

Dlﬁ"lnl @I Xl@l J{jllﬁl El IEngeIska[amerikansk] =] HlBl]l“ﬁl %l il ﬂl

E Project - b2mps6.pdb s Screen - ESettings - b2mps6.pdb _ O] x|
=88 OP17 -b2mpstipdb || Name [ 10 20 &0 ) 50
- Screens IS ECyclesPar 01 | ey SETTINGS pun Empty machine first! i’
§ Messages N EinfoPage Lenght {ParLength} mm

&F Resipes B EMainPage Width S {ParWidth! mm

B Contollers %Em::gz:: Height {ParHeight} mm
@ Headers/Foaters I8 EManCont # Slabs {Parflab=sInSt} pcs
B Tewt/Graphic Lists N EManCUnE r Advanced
I8 Scheduler i EManCDnS r Start Rdjust | rEs
an-an Meru | rReset@Adjust | | rEP
E EManContr F1 EFz EFs CFs OF= EFe EFr s
%Em::gz::; 0 k1 ka2 ks ks Oks ks ke Oks
E EkanContr
E EkanContr
E EManCantr
% EManCantr -
ESettfdy
E ESettings LI_I
E FCyclesPage 18
B FirfoPage 17
P P irPage 15
P FManCons1L 13
% FhanCon52A 20
Fh anConsdw 21 . 7
B o Const » R R R 5 3 J J ) A R
|51 Object(s] |1 object(s] selected ﬂl:lﬂ Iﬂl:”:l =

Press <F1: to get help |Engelska [amerikansk) |DF"I 7

Figur 32 Mjukvaran ProTool ar anvéndarvanlig. Har visas operatdrspanelens sida for installningar (settings).

Kunden hade begart att frekvensomformarna skulle vara fran ABB:s serie. Motorskydd,
kontaktorer, tryckknappar m.m. skulle vara av fabrikatet Moeller (tidigare Klockner-Mdller).
Givare skulle vara fran Ifm och elskap fran Rittal.
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For att ansluta alla givare till elskapet anvandes splitterboxar fran Ifm. De bestar av en
mangledare med en ip67-klassad, gjuten anslutningslada med 8 stycken M12-kontakter. Dessa
bestalls i fasta langder pa bade mangledaren och givarkablarna. Genom noggrann berékning
av langderna vid bestéllningen kunde givarna anslutas snabbt utan justeringar. Felsokningen
underlattas av att en givares status visas med en lysdiod pa splitterboxen.

== =T = =
()

==

Figur 34 Elskapets dorr med operatorspanel (Siemens Figur 35 Elskap 1 med spanningsaggregat, PLC samt
OP 17) och manéverknappar. trafo for svetsbackarna.
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Figur 36 Elskap 2 med motorskydd, kontaktorer samt Figur 37 Elskap 3 med frekvensomformare fran
sékringar. ABB. Den storsta nederst ar till kompressions-
motorn.

Alla komponenter fick plats i tre elskap som stélldes bredvid varandra. Frekvensomformarna
och deras filter monterades i ett eget elskap. Se in-/utganglistan i appendix (kap 8.1.2) for
beskrivningar av saval digitala som analoga in- och utgangar. Styrsystemet fick formen enligt
figuren pa nasta sida.
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PS | S5 DI DI DI DI DI DI DI DI DI DI DI |Dl IM
95U 315
132.0-133.7 [10.0 1120 [120 130 |[140 150 |60 17.0 |I180 190 (1100 111.0
032.0-033.7

DO |DO (DO |DO [DO |DO |DO (DO |DO |DO (DO |DO (IM
315
Q120 Q13.0|Q14.0 Q15.0|Q16.0 Q17.0|Q18.0 Q19.0|Q20.0 Q21.0|122.0 | Q23.0

Figur 38 Rackvy over styrsystemet, Siemens S5-95U.

Tabell 2. Styrsystemets komponenter.

4.3

6EP1 334-1SL11
6ESS 095-8MA04
6ESS 980-0MA11
6ESS5 490-8MB11
6ESS5 700-8MA11
6ES5 431-8MA11
6ES5 451-8MA11
6ES5 315-8MA11

Funktionsbeskrivning

PS 220V-24V/10A stab.
S5-95U
Back up-battery 95U, 100U
Front contact 40- screw

Bus module Screw
DI 8 x 24V DC digital in

DQ 8 x 24V 1A DC digital out

IM 315 Expansion Rack Modules

Funktionsbeskrivningen har jag skrivit pa bade svenska och engelska. Den har &ven Gversatts
till tyska och flamlandska. Nedan foljer den svenska versionen pa 6 sidor.
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HM

Multipack System MPT-1200

Overview and functional description

Pfleiderer Belgium BVBA
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MPS Multipack Isoglass Belgien

@ Avskutare, uppresning
Produkter kommer in pa band M1A och M1B. Nar PE1 (10.0) bryts startar M2
som valter produkten till M3A (paket eller rulle). Paketet stéller sig pa hogkant
mot stopp C1. Nar M2 natt 10.1falls C1 upp och M3A startar.

PEO (10.2) PE1 (10.0) C1l
1 1
| C7A C7B
M19 _\‘
¥ M6A
‘? IO.? M1B M3A
(OM3B
M5 M2
M4 0.7 M7A y
— qQ 00— 0.1
- a Do——

M20

@ Uppsamling och inskjutning i komprimering
Produkter transporteras fram pa band M3B till fast stopp i framkant. Nar PE2 (10.3)
réknat in 6nskat antal produkter startar M4 inskjutningen. Band M3B stoppar tills 10.4
ater paverkas. Nya produkter kan nu tas emot.

@ Komprimering
Ett antal produkter star nu mellan band M6A och M6B i komprimeringsmodulen.
M6A och M6B star still men M5 startar och komprimerar produkterna fran 3 m till
calm. (10.6 - 10.7). Vid 10.7 startar M6A och M6B om M7 ar i lage. Efter
utmatningen gar M5 i retur till 10.6.
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112 11.3 11.4 11.5
M7A & O O il
Mo th
“ -
th
M6A mgHd O ot
(@) [@]O. 1/ \ \
| J Svets
—
Q ()(.; 1 I
M6B 11.1 PE3
(11.6)

@ Akbar tranportor
Slangtransportér aker med M8 mellan sina andlagen (11.1 - 11.2). Vid 11.1 sker
inmatning av komprimerad produkt. M5 flyttar komprimeringsmodul till 10.6.
Slangen som ar patradd over slangtransportoren folijer med produkten vid
utmatningsandan. Ar det en slang avslutad med botten sa trycker produkten
med sig slangen. Ar det en slang 6ppen i bada andar sa dras den med nar
produkten expanderar vid utmatning.

— Vy fran ovan.

Nar produkten nar PE3 (11.6) ar den ute ur M7 och denna enhet gar direkt ut till
11.2 for en ny slang.

@ Svangbord

M7 PE3 (11.6)
—_—
() M13A ()
13.4 =
135 ~ M13B

Nar en modul matats ut pa band M13A stoppar den pa PE5 (13.6). Om modulen
bestar av skivpaket skall den bara fortsatta till M14 (remtransportér) men ar
modulen ett rullpaket skall M13B vanda hela modulen sa att framanda blir
bakénda. Laget for vandbordet indikeras av givare 13.4 och 13.5. Om vandbordet
inte gar i retur mellan modulerna maste M13A reverseras vid varannan
utmatning.
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Filmstall, drivning, slangdppnare
Slang hamtas av filmvagn M9. Utgangslaget ar vid 11.5. Har grips slangen av
gripklor (C2A, C2B, C3A och C3B).

B B M10
Svetsbackar
150
C2A/B 1 i o i 6
C5 m < M9 >
CBA/B | I/ | I/ | Il 2.1 Q)
12.2
(?)Mll
| | | | |
1.3 11.4 1.5

Gripklor (C2A, C2B, C3A och C3B) star i vantlage (-). Nar svets ar klar (M10 och
M11 ute, 11.7 och 12.2 paverkade) gar C2A, C2B, C3A och C3B +. Nar 12.4, 12.5,
110.4 och 110.5 ar paverkade star gripklorna in 6ver filmen och har klamt fast den.
Da startar M9 och hela vagnen drar ut slangen. C5 dppnar slangen.

O ) C2A/C2B:
- +
@) O |'|:|1
CoA CoB C2A 123 124 o6
X C2B 126 125
83A CS% C3A 12.7 1104
B3B 13.0 1105 %

Slangen dras med till 11.4. Langden &r nu ratt. Svetsbacken gar ihop (M10 och
M11). Den startar fran 11.7/12.2 och gar till 12.0/12.1. Efter svets och avskarning
(eller bara avskarning) 6ppnar backarna igen (M10 och M11). Efterféljande
slangénda star nu 6ppen och i hamtlage. Den fardiga séacken eller slangen kan
nu féras in dver slangtransportéren (om denna star i lage 11.2). M9 startar och gar
in med slangen Over slangtransportoren. Nar vagnen natt 11.3 stoppar den.
Cylindrar C4A och C4B gar + och svanger in en tryckrulle mot retursidan av band
M7A och M7B. Slangfilmen hamnar mellan rulle och band. C2A/B och C3A/B
slapper greppet om slangen. Nu kan M7A och M7B starta sa att slangen matas in
Over slangtransportéren.

M21 C4A [ peg (3.3)
M7A o—se=——1la

M7B o
C4B %

PE4 (13.3) kanner nar slangen matats in lagom langt. M7A och M7B stoppar.
M21 &ar en stallmotor for installning av héjden fér banden M7A/B.

Slang

Film

Film
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M9 startar och drar ut vagnen ur sitt |Age grensle 6ver slagtransportéren. M9
fortsatter till utgangslaget (hamtlage 11.5), men redan vid 11.4 kan M8 starta med
slangtransportor in till patradningslage 11.1.

Filmmatning sker med M12 (gummivals med tryckrulle). M12 startar och stoppar
med 13.2. 13.1 stoppar framdragning om film inte matas fram tillrackligt.

@ Rullresare

C9A,B
open closed
14.7 14.6
; Stoppklaff
PE5 (13.6) | |
145 o i
M27 () () M14 () ; M15 ()
AN '
|
o ° o
14.1 14.2 14.3

- Vid skivpaketmoduler staplas dessa liggande. Alltsa passerar dessa
moduler resarstationen och mellanstrackfilmare.

- Vid rullpaketmoduler skall dessa resas till stdende och strackfilmas till en
stabil enhet fore stapling och pallastning.

Modulen kommer fran vandbordet (M13) med 6ppningen framat. 14.5 paverkas
och M14 stoppar. C6 gér - och reser modulen pa hogkant sa att dppningen ar
nedat. Nar modulen star upp skall den skjutas framat for att ge plats for nasta
modul. Detta utférs av M26 som gar till 14.2. Darefter gar bade M26 och C6 i
retur (till 14.1 resp. 13.7). Detta upprepas 3 ggr. Efter den tredje modulen skall
hela gruppen av tre resta moduler skjutas fram till strackfilmsléaget. Detta gors

av M26 forutsatt att strackfilmaren ar klar med féregaende grupp, stoppklaffen ar
infalld (C9A och C9B) dvs 14.7 &r paverkad.
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C9A

Y Y Y Y
<
<

14.7 C9B 14.6

Lag signal pa 14.6 indikerar att en grupp kommit i lage for strackfilmning.
Strackfilmning sker genom en banderoll mitt pa gruppen for att halla samman
modulerna. Efter strackfilmningen slapps gruppen ut genom att stoppklaffarna
oppnar (C9A och C9B gar -) och att M15 startar igen.

Pall-lastning

h I —17.7 (5)
—133.2 (4)
—15.6 (3)
152 (2)

p PES (15.1)

M15 OHPOCO0CO0 0000000 )O_|5_5(1)
M29  M16 | |

——

Hydraulmotor M17 | |

Skivpaketmodul kommer fran M15 och M29 in till driven rullbana M16 och
stoppar pa PE8 (15.1). Lyftbordet startar uppat (M17) till 15.6. (15.5 &r bottenlaget.)

C10A C10B
5.7 16.0 16.3 16.4 16.1 6.2
ciocC C10D
6.5 16,6 17.1 7.2 16.7 7.0

| — _ [TH—]

17.5
M18B t

Im(j._ M18A _>O I A

1l 1
15.3 15.4 M17

M16

|
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Gaffelbommarna C10C och C10D gar + och fingrarna gar in under modulen
mellan rullarna till 16.6/16.7. Lyftbordet gar ner varvid modulen blir hangande pa
gafflarna.

Nasta modul kommer in pa samma satt men nar den lyfts upp kommer éversidan
att ga emot gafflarna och undersidan av foregdende modul. Gaffelbommen lyfts
upp nagot och 17.1 och 17.2 paverkas. Lyftbordet M17 stoppar och
gaffelbommarna dras ut till 16.5/17.0. Lyftbordet startar nu upp igen till 15.6.
Gaffelbommarna gar in (+) och fangar bada modulerna. Lyftbordet gar darefter ner
igen till bottenlaget 15.5.

Pa detta vis staplas 6nskat antal moduler.

Pall skjuts in fran pallmagasinet med M18 som &r en motordriven inskjutare. (Se
bild ovan.) Andlagen ar 15.3 och 15.4. Pallen placeras pd samma satt som
foregaende modul i stapeln. Daremot gar lyftbordet inte upp denna sista gang
utan hela pall-lasten sanks ner till bottenlaget och startar ut till strackfilmare 2.

Beroende pa pakethojd anvands antingen Ovre eller undre gaffelbommar.

Givare (133.2 och 15.2) ger singal for att lyftbordet skall s&nka hastigheten.

Pallmagasin
Pallstapel placeras pa drivna rullbanan M24. Stapeln fortsatter in i
pallmagasinet via M23 om dar ar ledigt (M22) och staplar pa 17.3.

Looi, T

"3 'o—c[lo—o—o—cro—o[lo—o 3OO0 000000 0000000000
M22 M23 M24

| pallmagasinet gar griphakar in. M18B lyfter hela stapeln utom den understa till
17.5. Nu kan understa pallen skjutas in i pall-lastaren med M18A fram till 15.4.
Nar pallen ar inskjuten gar inskjutaren (M18A) i retur till 15.3. Pall-stapeln sanks
ner och griphakarna dras ut. M18B lyfter igen och kommer att ta med den nast
understa pallen (och alla ovanfér) sa att en ny pall ligger i lage for
inskjutning.Pallutmatning fortsatter tills sista pallen skjutits in (17.3). Da kallas
nasta pallstapel fram som vantar vid 17.4.
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4.4 Projektets genomférande

Detta projekt har under hela genomforandet stétt pa problem. Detta beror pa att maskinen ar
en prototyp. Redan vid de forsta testerna i Kungalv visade det sig att vissa funktioner inte
fungerade som forvantat. Maskinen modifierades i flera steg for att erhalla en sakrare
funktion.

Da kunden anlande for acceptanstest den 5:e mars var funktionen relativt god. Vi kunde
provkora bade multipackning av rullar och paket med skivor med gott resultat. Dagarna innan
hade vi haft stora problem med lyftbordet i staplaren som vi hade kdpt av Marco. Efter
mycket besvar fick vi det att fungera som vi ville. Vi har en analogsignal fran plc:n som styr
hastigheten pa lyftbordet. En proportionalventil reglerar hastigheten och hydraulmotorns
varvtal ar konstant. Den dokumentation vi erhéll fran Marco var bristfallig men problemen
I6stes till slut.

Efter nagon vecka med ytterligare provkérningar och modifieringar i Sverige monterades
maskinerna isar i sina moduler som &r anpassade for transport med lastbil. Den ena skickades
till Pfleiderers fabrik i Belgien och den andra till systerfabriken i Tyskland. Den 6:e april var
vi sex personer pa plats i Belgien for att lasta av maskinen fran lastbilarna. Transporten hade
gatt bra utan skador pd maskinen. Tva dagar senare var installationen klar mekaniskt och efter
ytterligare tre dagar var elen dragen och inkopplad. Jag kunde da kora igang modul fér modul.
Forsiktighet krévs vid funktionstestet eftersom felkopplingar kan vara gjorda. Om t.ex.
andlagesgivarna for en kompressionsmodul &r forvaxlade sa kan maskinen koras sonder.

Det blev totalt sju resor (se tabell 2 i kap 2.3) till kunden vilket var mycket mer an planerat.
Manga moduler modifierades bade mekaniskt och elektriskt. Programmet uppdaterades efter
varje forandring. Styrprogrammet for vissa moduler var till slut tre ganger sa stort som det var
vid de forsta provkorningarna i Kungalv. Manga medarbetare sattes pa prov vid dessa resor
som ibland var vildigt frustrerande. Aven relationen med kunden var spand vid manga
tillfallen.

For att halla reda pa status pa alla modifieringar sa anvande vi dokumentet ”Att atgarda —
Multi Pack”. Dessa dokument blev till slut mycket langa. Ett utdrag av detta visas nedan.

Atgardat Prio  Noterat Punkt Problembeskrivning
datum (1-5) datum

99-07-19 1 99-06-15 mek.1 Tillverka och montera tva nya gripklor.

99-07-19 2 99-06-15 mek.2 Tillverka och montera nytt dverstopp till sdckdppnaren. (2 cylindrar och 4 + 1 nya
givare)

99-07-19 2 99-06-15 mek.3 Pallinmatning. Pallar fastnar i hal. Svetsa p& rundade horn.

99-08-19 1 99-08-13 mek.4 Reparera filmhamtaren.

99-08-29 1 99-08-13 mek.5 Kilrepen driver inte de stdende produkterna framéat (M15). Produkterna far inte ha

kontakt med nagon stillastdende yta (kilrepssparen). Byt ut kilrepen mot kilrep med
band. Matt: Hjul 110 (ev130 byte), 170; cc=2615,ytter 2750

99-08-22 2 99-08-13 mek.6 Kontrollera att inte vandkorset missar signalen fr&n givaren. Om detta sker skall givaren
flyttas uppat.

99-09-02 1 99-08-13 mek.7 Nya sensorer skall monteras pa filmhamtarvagnen. Dessa &r fortfarande nédvandiga
eftersom maskinen annars kor sonder sig sjalv vid ett av foljande fel: magnetventil C14
eller C15 gar sonder, luftslang lossnar till C14 eller C15 (C14 och C15 styr max
sackoppning, 50 resp 100mm), givare "sack ar 6ppen” gar sénder, styrspanning till
analoggivarna varierar m.m.
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99-09-02
99-09-02

99-08-20
99-08-20

99-09-02

99-08-23

99-09-02

99-09-02

99-09-02

99-09-02

99-08-07

99-08-07

99-08-07

99-07-18

99-07-18

99-07-18

99-07-18

99-07-18

99-07-18

99-08-07

99-08-07

99-08-07
99-08-20

99-08-21

99-08-20

99-08-19

99-09-01

99-09-01

99-09-01

99-09-01

99-09-01
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99-08-13

99-08-13
99-08-13
99-08-13
99-08-13

99-08-13
99-08-13

99-08-23
99-08-23

99-08-23

99-08-23

99-08-31

99-08-31

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15
99-08-13

99-08-13

99-08-13

99-08-13

99-08-13

99-08-23

99-08-23

99-08-23

99-08-23

99-08-31
99-06-15

mek.8

mek.9
mek.10
mek.11
mek.12

mek.13
mek.14

mek.15
mek.16

mek.17

mek.18

mek.19

mek.20

el.l

el.2

el.3

el.4

el.5

el.6

el.7
el.8

el.9
el.10
el.11
el.12
el.13

el.14

el.15

el.16

el.17

el.18

el.19

el.20

el.21

el.22
el.23

Transportbanden i roret &r inte stabila i sin position. Kan vinklade valsar i ovan- och
underkant férhindra att banden vandrar? Erland stéllde in dem 99-08-12 och redan
efter 2 timmars korning var de slitha mot underkanten. Det har varit nddvandigt att i
fortsattningen ocksa justera med ca 2-5 timmars intervall.

De vill ha skydd till vissa fotoceller. Ca 3 st. PE2, PE3 skydd monterade. Ej PE4.
Konorna till filmrullen har for liten diameter. De kan ibland inte fa ut dem ur rullen ens.
Filmbromsen skadar filmen d& den nastan &r slut.

Gor filmtradning pd insidan mer lattillganglig. Gors enkelt genom att vissa fasten flyttas.

Pallinmatning av nya pallar. Pallar fastnar i hal i magasinets sidor.

Ev. inkoppling av pneumatisk ventil som férhindrar att sackoppnaren faller ner da
nddstopp trycks. Samma koppling till gripklor.

Filmnedhallarlisten p& évre svetsbacken maste fastas battre.

Nya pinnar skall monteras langst fram pa klorna s att inte filmen kan fastna dubbelvikt
under klorna. Annars ges alarm hela tiden: Sack inte 6ppen tillrackligt.

Klornas strypbackventiler maste skyddas for kepsen eftersom filmhamtararmarna ar en
sa klen konstruktion och kan stalla in sig i olika lagen utan att fastena lossas.

Overplaten i kompressionsenheten skall ha storre instyrnings plat pa kortsidan eller s
kan den befintliga vinklas mer. Akta M4:as rorelse.

Givarfastet for filmvagsgivaren sitter daligt med en skruv. Markera vinkel samt fast med
tva skruv.
Inmatningsmodulen sitter inte fast i golvet.

M@jliggor backning av pallinmatningsrullarna (M22, M23 samt ev. M24). Ny tryckknapp
(eller vred) vid pallmagasin. (Signal till elskapet.) Nya kontaktorer for fasvandning i nytt
litet skap vid pallbana.

Ny utgang fran PLC:n till resarframflyttarens frekvensomformare for val av ramp. (acc.,
ret.)

Koppla in fasvandare till M6A/B och M7A/B. Ny utgang fran PLC:n finns reserverad.
Detta mojliggor reversering av produkter i komprimeringsenheten.

Montera nya in- och utgdngsmoduler till PLC:n. Skjut undre plc-raden till vanster 70 mm
samt montera de nya modulerna till hoger.

Nya givare pa sackoppnaren. 4 st pa cylindern samt en pa éverstoppet.

Nya utgangar frdn PLC:n till magnetventiler for dverstoppet. (sackoppnarens)

Ny givare som indikerar att en pall finns redo for inskjutning.

Svetsbackarnas motorer maste bromsas béttre. Liksp. brytning ger snabbare broms
Markning saknas. Ta med DYMO samt plasthylsor och montera.

Oka kapaciteten genom att tka hastigheten p& vagnen M8.

Mat/kontrollera strom till M5 komprimeringsmotorn. Stopp vid 6vre stromgrans.

Ny givare monteras: Prod. finns i réret. Anvand ev. befintlig PEA4.

Frekvensomformare till inskjutaren (pusher M4) ger en mer kontrollerad positionering
av produkterna innan kompression. En frekvensomformare ger fler inst.mgjligheter
samt enklare installation &n en mjukstart/stopp.

Frekvensomformaren till M5 kompressionsmotorn skall stéllas in for évre stromgrans.
Larm och stopp vid for hog kompression ar redan inlagt. Endast strémgrans skall
provas ut.

Fotocell 4 bor vara tva givare parallellkopplade eftersom en séck missas ibland.

Likspanningsbrytning till svetsbacksmotorerna ar idag endast inkopplad till en motor.
Borde vara till alla.

Givarna (tva stycken) for indikation av fallande multipack bor placeras annorlunda. Alla
fall kan inte indikeras idag.

Kabel till M4 broms skall dras om i skapet (via plint).

Alla &ndringar sedan 99-04-01 skall noteras s att elritningar kan uppdateras. (Nya
kontaktorer, frekvensomformare, givare, magnetventiler, sakringar, plintenheter samt
alla splitterboxar)

Drag ny signal fran plc Q23.6 till M3A,M3B frekvensomformare for hast. styrning.
Kabeln dragen. Lagg in param. till frekv.omf.

Sakerhetsbrytarna till M10, M11, M4 gér inte motornbromsen stromlés! Livsfarligt. Byt
brytare.

Byt kontaktor QC13AR (Hjélprela + kontaktor). Den har brant. Endast hjélprel& byttes.

Tiden fran att den sista rullen matats in frdn M3A till M3B innan M4 pusher startar far
inte resettas av att man stannar maskinen och sedan startar igen.
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99-07-19

99-07-19
99-07-19
99-07-19

99-07-19
99-07-19
99-07-19
99-07-19
99-07-19
99-07-19

99-07-19
99-08-23

99-08-19

99-08-31

99-08-31
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99-06-15

99-06-15
99-06-15
99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-06-15

99-08-13

99-08-13

99-08-13
99-08-13

99-08-13

plc.1

plc.2
plc.3
plc.4

plc.5
plc.6
plc.7
plc.8
plc.9
plc.10
plc.11
plc.12

doc.1

doc.2
other.1

other.2

Pallinmatningen méaste kunna avbrytas vid felaktig inmatning. Sedan méaste man kunna
styra pallinmatningen manuellt. (pallbana fram, pallbana back, slapp ner en pall m.m..)
Ny givare som anger att en pall finns redo for inmatning skall finnas. Resultat:
Forbattrad kontroll dver pallinmatingen. Pall-error skall ej bryta auto utan running.
Maskinen skall fa fortsatta jobba aven vid pall error och pallar-slut tills maskinen
behover en pall.

M3B fortsatter idag da blockering av dess cykel sker. Den skall stanna.
Resaren skall inte ga ner forran den ar helt tillbaka.
Mottrycksstyrningen fér resaren C6 skall ej resettas av att resaren ar uppe utan senare.

D4 alla relaer har tagits bort: prog. sackoppning efter svetsbackar ihop.

Kontrollera larm fran snurrebuss. T ex film slut.

Empty Stacker (tom staplaren manuellt) skall ge en pall underst forst innan tdmning
sker.

Vid blockering fran maskinen efter var far inte M15 starta da en pall star klar p&
lyftbord.

D& skivor kors finns ingen buffertstation pa centreringsmodulen.

Nytt: Man skall kunna ha tva resta multi-pack i snurrebussen (inte alltid tre).
Oka kapaciteten. Starta M8 tidigare.

Sank hast. p& M25 och M15. Idag 46 Hz. Prova 25 Hz. Ev par.beroende placering.
Kapa ev. givarplaten samt flytta givaren motsv. stracka. Detta ger langre stracka mellan
respos. och givare 2. Kontr. aven att ret. broms anv.

Plakat till elsk&pet som beskriver vilka produkter som kan koéras i vilken film samt vilken
hdjd roret skall ha.

Pneumatikschema.
Strackfilmarens strackningsstyrka maste kunna justeras enklare. Losning &r nog
monterad i snurrebussen i Tyskland.

Strackfilmarens filmhallarkonor maste bytas ut sa att vibrationerna av filmruller inte
uppstar. Konor idag diam. 75, bor vara 77mm. En spannskruv skall dven sattas dit pa
Ovre axeln.
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| detta projekt hade vi inte kapacitetsproblem, som i projekt 1, utan tillforlitlighetsproblem.
Alla moduler hade vid drifttagande hos kund en tillforlitlighet pa ca 99 %, d.v.s. en gang pa
hundra sa misslyckades modulen. Detta kunde vara att séacken inte tillverkades korrekt p.g.a.
att en gripklo tappade greppet eller att en multipack vélte efter resning. Ibland fastnade till
och med produkterna i roret varvid man manuellt fick reversera produkterna. Med totalt 13
moduler som skall samarbeta ger det en total tillforlitlighet pa 0,99°13=0,88 d.v.s. 88 %.
Detta innebér att maskinen som helhet misslyckas oftare &n en gang pa 10. Vi kunde vid
manga tidiga provkorningar bistert erfara detta. Tillforlitligheten var givetvis inte acceptabel
och modifieringar av maskinen kravdes innan kunden var ndjd. En intressant notering var att
de produkter vi fick levererade till Kungélv fungerade valdigt bra att paketera i maskinen, till
skillnad mot vissa av de produkter som producerades vid driftsattningen.

Varierande produktdimension

Vissa av de upprullade produkterna varierade kraftigt i diameter. Detta ger stora problem i
maskinen eftersom de kan fastna i kompressionsmodulen och i réret vid sackpatradningen.
Deras upprullare hade dven problem med att gra en rak upprullning. Detta resulterade i
koniska dndar pa produkterna vilket ger problem vid resning och stapling. Vi papekade dessa
problem flera ganger och forbattring skedde. De installerade aven en bom framfér maskinen
sa att for stora produkter skulle fastna och hindras fran att komma in i maskinen. Detta
fungerade bra men det kravdes en manuell instélining av bommens héjd och som vanligt
gloms manuella instéllningar av da och da varvid bommen inte hade nagon effekt.

Sacktillverkning och sackpatradning

Sécktillverkningen ar en genialisk modul i manga avseenden. (Se punkt 4 och punkt 6 i
funktionsbeskrivningen kapitel 4.3) Konkurrenters maskiner kraver ofta att de laddas med
fardiga séckar vilket ger en avsevart hdgre driftskostnad. Denna maskin laddas med en
filmrulle dar filmen har slutna sidor (som en tub). Detta ar faktiskt det billigaste formatet pa
film eftersom det &r sa den tillverkas hos de flesta filmtillverkare.

Problemet med denna modul &r att den litar pa att fyra stycken gripklor kan gripa tag om
filmen och dra ut en fér produkten lagom lang filmbit. Detta kraver hog precision samt hog
friktion i klorna. Manga ganger missade en klo filmen eller tappade taget. Klorna fick
modifieras och man satte in klibbigt gummi i dem for att forbattra friktionen. Funktionen blev
mycket battre.

Da en sack har tillverkats skall den tras 6ver sackpatradarroret (kallas slangtransportor i
funktionsbeskrivningen). Det var inte helt klart vid konstruktionen av maskinen hur detta
skulle 16sas. En mekaniker hade en ide och fick prova den. Han konstruerade nagot som han
kallade “tanks” vilka liknar larvfotter. Dessa trycker in sackens sidor mot sidorna av roret
(vilka bestar av transportband) och leder darfor sacken pa plats. Ingen drivning behévdes for
dessa "tanks” utan endast cylindrar som trycker dem mot roret.

Sacken kunde dock fastna halvvags patradd anda p.g.a. att andan pa sacken tyngde ner.
Manga idéer kom fran alla anstéllda och manga idéer provades. En var att ha gummihjul med
drivning pa ovan- och undersidan av roret. Dessa skulle tryckas mot sicken pa roret med
cylindrar. Detta var inte sa lyckat eftersom det kréavdes fler motorer och fler rorliga delar
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(vilket vi hade nog av) samt att I6sningen var tvungen att anpassas till att roret ar omstéllbart
till olika produkthdjd. En enklare 16sning var att montera en keps” pa réret. Man forlangde
pa detta satt roret bade i ovan- och underkant. Detta gav en mindre vinkel mellan den
dragande kraften (tanksen) och den kant som sécken skall glida 6ver. Detta rackte dock inte sa
en sacklyftare monterades. Denna ar en plat som med hjalp av en cylinder lyfter slutdandan av
sdcken samtidigt som den tras pa. Nu fungerade sackpatradingen till fullo. Efter installation sa
byttes filmkvalitén varvid vi ater fick problem med sackpatradningen. En enkel och genial
I6sning levererades av en anstélld. — "Varfor inte blasa in lite tryckluft i sacken samtidigt som
den tras pa”? Detta gav en mycket saker funktion for alla filmkvalitéer vi provade.

Filmmatning

Filmmatning till maskiner kan ske pa manga satt. (Se punkt 6 i funktionsheskrivningen kapitel
4.3 for en ritning dver denna maskins filmmatning.) Man vill att filmen skall matas utan for
stor dragkraft, varfor motorer ofta anvands for att driva filmrullen. Eftersom det tar ett tag att
fa snurr pa en 6ver hundra kilo tung filmrulle sa har man ett filmmagasin med en eller flera
filmvagar. Dessa har givare som gor att filmmatarmotorn startar. Den enklaste varianten har
en givare som kanner att filmvagen har gatt upp en aning. En mer sofistikerad l6sning &r att
ha ytterligare en givare som paverkas i ett hogre lage pa filmvagen. Denna givare hojer
hastigheten pa filmmatarmotorn (frekvensomformarstyrd). Man har ofta dven en givare som
indikerar fullt utslag pa filmvagen. Denna varningssignal stannar maskinen och larm visas,
"filmen har fastnat innan filmvagen”. En ytterligare forfining &r att ha en potentiometer
kopplad till filmvagen som kan skicka en analogsignal till en frekvensomformare. Denna
mjuka styrning blir i och for sig mycket lik den med tva diskreta hastigheter om man stéller in
frekvensomformarnas ramptider for mjuka start och stopp.

Ett annat vanligt problem med filmmatning &r att den tunga filmrullen med sin stora
rérelseenergi inte stannar nar filmvagen ar nere. Pa denna maskin anvander man statiska
bromsar (Qummimattor) som helt enkelt hangs over filmrullen. En nackdel med detta &r att
alltid bromsen ar till och att filmmatarvalsen far arbeta hardare. En annan lésning i andra fall
har varit bromsar styrda av cylindrar som slar till da filmmatarmotorn stannas.
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4.6

Funktioner och cykler

Maskinens programcykler skriver jag alltid forst ner i grafcet-format. Styrsystemet som
anvands till denna maskin (S5) kan inte programmeras i grafcet, sa jag 6verséatter cyklerna till
ladder-element for att kunna skriva in koden. | tabellen nedan visas de cyklerna som styr
maskinens olika delar. Cyklerna finns i appendix, kapitel 8.2.2.

Tabell 3. Maskinens programcykler.

Cykel Beskrivning

1 Tilting Cycle Vrid paket eller rullar in till
uppsamlarbandet.

2 Pusher Cycle Forflytta uppsamlade paket eller rullar
till komprimeringsenheten.

3 Compression Cycle Komprimering av paket eller rullar.

4 Bag Wagon Cycle Pasvagnens rorelser.

5 Turn Table Vridbordet vrider multipacken sa att
pasens Gppning till slut ar ner pa pallen.

6 Film Fetching Cycle Film hamtas for att tillverka en pase.

7 Rise Rolls Cycle Resning av paket eller rullar pa hogkant.

8 Pre Wrapper Cycle Enkel inplastning for att inte multipack
skall valta.

9 Pile Build Cycle Stapling.

10 Pile Out Cycle Tomning av staplaren, normal drift.
Stapel pa pall.

11 New Pallet Pile Cycle Ny stapel av pallar laddas i
pallmagasinet.

12 Empty Stacker Cycle Tomning av staplaren, manuellt val pa

OP.
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4.7 PLC programmet — innehallsférteckning

Styrsystemet S5 fran Siemens har en uppdelning av kod, funktioner och data i block. |
tabellen nedan visas de block jag har definierat. OB1 &r det block som l&ses forst och
kontrollerar vilka andra block som skall anropas. PB1 &r huvudprogramblocket med den
mesta av styrkoden. Har finns alla cykler och kod for drift. | nasta tabell visas PB1 i detalj.
All kod for den helautomatiska omstallningen finns i PB2 och PB3. Berakningarna for hur
stdlimotorerna skall stélla in sig enligt de produktdimensioner som finns inmatade i
operatdrspanelen sker i PB3. Start och stopp av stallmotorerna styrs av PB2.

PB4 till PB7 &r sma programblock som andrar en analogutgang som styr lyftbordets hastighet.
PB8 och PB9 beraknar plc:ns cykeltid for att man skall kunna se att en bra
uppdateringsfrekvens av utgangarna halls. Cykeltiden kan avlasas pa operatérspanelen. PB10
beraknar hur stor (lang) séack som skall tillverkas. Har man en storre produkt och darmed en
storre rorhojd installd sa maste sacken vara storre sa att hela produkten far plats i séacken.

Tabell 4. Styrsystemets block.

OB |OB1 |Block Control
OB21 | Start up prog to OP17
OB22 | Start up prog to OP17

PB |PB1 | Main Program

PB2 | Adjust Program

PB3 | Adjust Calculations

PB4 | Set Lift Speed Off

PB5 | Set Lift Speed Hi

PB6 | Set Lift Speed Lo

PB7 | Set Lift Speed Medium

PB8 |PLC Cycle time calculations
PB9 |PLC Cycle time calculations
PB10 |Bag Length Calculations

FB | FB10 | OP17 program

DB | DB10 | Main Data Block
DB51 | OP17 Data Block

Styrsystemets huvudblock, PB1, har delats in i 47 kapitel som l6ser olika funktioner. Till
vanster i tabellen visas i vilket segment (samma som rung) som kapitlet startar. Kapitel 11 har
hand om maskinens tillstdnd (modes). Maskinen kan vara i foljande olika tillstand: no mode,
auto mode, running mode, emergency stop mode och adjusting mode (se operatérsmanualens
forsta sida i kap 8.3.2 samt kapitel 6.2 for en beskrivning av tillstanden). Den storre delen av
koden i detta block, kapitel 16 till 42, handlar om maskinens cykler som beskrevs i
foregaende kapitel.
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Tabell 5. Kapitel i Programblock 1 (PB1).

Segm Kapitel

1 1 |Call DB10

2 2 | Jump to PB10 Bag calculations
3 3 | Analog values (copy)

5 4 | Check mode

6 5 | Copy OP bits

12 6 | Calculate PLC cycle time

16 7 | Always On

17 8 | C7 Adjust cylinders

23 9 | Startup

24 10 | Reset

27 11 | Main Mode flags

32 12 | Motor position reset

37 13 | Start Warning

40 14 | Lamps

44 15 | Doors, Alarms

68 16 | Tilt Cycle

81 17 | Tilt Cycle Actions

91 18 | Packet Counter C1

93 19 | Pusher Cycle

101 |20 | Pusher Cycle Actions

104 |21 | Compression Cycle

110 |22 | Compression Cycle Actions
113 |23 | Bag Wagon Cycle

119 |24 | Bag Wagon Cycle Actions
122 |25 | Turn Table

131 |26 | Turn Table Actions

141 | 27 | Film Fetching Cycle

168 |28 | Film Fetching Cycle Actions
185 |29 | M27 CMD

189 |30 | Rise Rolls Cycle

201 |31 | Rise Rolls Cycle Actions
212 |32 | Rise Counter

213 | 33 | Pre Wrapper Cycle

221 |34 | Pre Wrapper Cycle Actions
225 |35 | Pile Build Cycle

243 | 36| Pile Build Cycle Actions
258 | 37 | Pile Layer Counter

260 |38 | Pile Out Cycle

279 |39 Pile Out Cycle Actions

292 |40 | New Pallet Pile Cycle

299 |41 | Out of pallets alarm

301 |42 | Empty Stacker Cycle

309 |43 | Empty Rise Station

312 |44 | Hot Melt

317 |45 | Adjust Motors Manual ctrl
323 |46 | Ready signal to machine before
324 | 47 | Total Pallet Counter
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4.8 Sammanfattning av erfarenheter

Det har varit bade roligt och tréttsamt att jobba med denna prototypmaskin. Det roliga ar att
man ofta ar pa okand mark och far prova manga nya idéer. Man kanner ett lyckorus da en inte
tidigare provad modul faktiskt gor det den skall. Samtidigt blir det ofta motgangar och
frustrerande att jobba med prototyper. Sarskilt nér det &r under tidspress. Forseningar ar alltid
kostsamma i denna typ av projekt. Ofta finns det klausuler som beskriver botesbelopp per
tidsenhet om installationer forsenas och om planerade driftsstopp drar ut pa tiden.

Styrsystemet Siemens Simatic S5 och dess mjukvara Step5 har varit lite omstandligt att jobba
med. Har man provat moderna styrsystem kanns det alderdomligt. Det ar dock ett av de mest
spridda styrsystemen i Europa och &r mycket driftssakert. Siemens ar bra pa support. De finns
representerade i hela varlden och den svenska supportavdelningen fungerar bra. Kunden
kravde att vi skulle anvanda S5 men hade leveransen varit nagot ar senare hade det antagligen
blivit en S7-plc. Det ar en serie av moderna styrsystem som programmeras med programmet
Step7. Denna mjukvara var inte bra da den lanserades men blev béttre efter ett par ar.

Denna maskin skulle passa bra for faltbuss eftersom manga givare &r utspridda pa en stor
maskin. Vi anvande dock fysiska ledningar till varje givare, eftersom kunden specificerade
detta och styrsystemet S5 inte hanterar faltbuss sa bra. Ett alternativ for framtida maskiner av
denna typ &r att anvanda ASI till alla givare. Detta hade sparat in manga meter kabel samt
mycket arbetstid for kabeldragning. Den typ av ledningar som anvéndes till givarna, s.k.
splitterboxar, beskrivs pa sidan 43 och ger en snabbare och enklare installation &n traditionell
kabeldragning.
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5 Projekt 3 — Compactor till Belgien

51 Problemdefinition

Denna maskin bestélldes av samma foretag som bestallde maskinerna som beskrivs i projekt
2, men liknar till stor del maskinen i projekt 1. Den installerades i Pfleiderers fabrik utanfor
Desselgem i Belgien. Till skillnad fran maskinen i projekt 1 har denna maskin tva staplare (se
ritningen pa nasta sida), for att kunna emot skivor av olika dimensioner, istéllet for en.
Inmatningen till staplaren sker med raka uppmatingsband. Har finns ocksa skillnader mot
maskinen i projekt 1 som har en mer avancerad uppmatning. Staplar av skivor fran de tva
staplarna forkomprimeras i staplarschaktet till en hdjd av en meter och matas sedan ut till en
buffertstation. Har far stapeln vanta pa att en fordelningsvagn ar redo att ta emot den. Alla
staplar skickas till en och samma packlinje. Detta sker med hjélp av en s.k. foérdelningsvagn.
Da stapeln kommit in i packaren komprimeras den ytterligare till en héjd pa 300 mm med
hjéalp av komprimeringstransporttrerna. Packlinjen ar mycket lik den i projekt 1. Ett
annorlunda krav fran kunden var att hela packlinjen skulle kunna forflyttas i sidled pa rals, for
att dven kunna betjana en annan produktionslinje.

Mattliga kapacitetskrav stéalldes av kunden. Varije staplare skulle klara en produkt varannan
sekund vilket ar halva kapaciteten jamfort med de krav som stélldes pa maskinen i projekt 1.

Min uppgift var &ven for denna maskin att skriva funktionsbeskrivning med hjélp av skisser
fran konstruktorerna (se kapitel 5.3).
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5.2 Utrustning

Kundens krav pa utrustning var mycket lika de i projekt 2. Styrsystemet skulle vara ur serien
Siemens Simatic S5. Till staplaren valde jag en S5-115U till vilken 240 digitala in- och
utgangar (i/o) ansléts. Till packaren valde jag en S5-95U till vilken det ansl6ts 100 digitala
i/0. Se in-/utganglistan i appendix (kap 8.1.3) for beskrivningar av in- och utgangar.
Styrsystemet fick formen enligt figuren nedan.

Mjukvaran for att programmera styrsystemen var Step5, samma som anvandes i projekt 2.
Aven operatorspanelen och dess mjukvara var samma, en OP 17 konfigurerades med
programmet ProTool.

Kunden ville att alla frekvensomformare skulle vara av fabrikatet ABB. Till det flesta drifter
rackte det med frekvensomformarna ACS143 pa 1,5 kW och ACS401 pa 3 kW. Men den
mest komplicerade drivningen behévdes till staplarvingarna. Likt projekt 1 sa skulle vingarna
rotera i "two step” (vilket beskrivs i kapitel 3.5), vilket &r en mycket krdvande funktion. ABB
rekommenderade deras servodrift ACP601 och det visade sig att den fungerade bra.

CABINET R CENTRAL RACK (700-3LA12)

0 1 2 3 4 5

PS CPU [ IP | IP DI DI
951- 943- | 240 | 240 x32 | x32
7LB21  |7uB1l | IW_ [IW 116.0 [120.0

TOTAL WIDTH : 483 mm |

CABINET R EXPANSION RACK 2,5 m(701-OLA11)
0 1 2 3 4

DI | DQ | DQ | DQ

x32 | x32 X 32 x 32

124.0 | ©28.0 | ©32.0 | ©36.0| 40

TOTAL WIDTH : 353 mm |

CABINET L EXPANSION RACK 10 m (701-2LA12)

0 1 2 3 4 5 6 7
PS DI | DI |(D))| DQ | DQ |(DQ) M | IM
951- X 32 X 32 x 32 x 32 314 306

7LB21 148.0 |152.0156.0 | Q60.0 | Q64.0 | Q68.0 | 72
TOTAL WIDTH : 483 mm r

Figur 39 Rackvy Over staplarens styrsystem, Siemens S5-115U.
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CABINET Packer

S5 DI
95U
132.0-133.7 10.0

032.0-033.7

DI DI |DI |DI |DQ |DQ |DQ |DQ |DQ |DQ

110|120 130 [140 Q5.0 |Q60 Q7.0 [Q8.0 Q9.0 |Q10.0

TOTAL WIDTH :603 mm

Figur 40 Rackvy 6ver packarens styrsystem, Siemens S5-95U.

Tabell 6. Styrsystemets komponenter (staplaren).

ONRP R RERRLRNERE

[N

PP RPWNRRRPRERO®

6ES5 943-7UB11
6ES5 951-7LB21
6ES5 000-7AA

6ES5 700-3LA12
6ES5 701-0LA11
6ESS5 701-2LA12
6ESS 240-1AA21
6ESS 420-7LA11
6ES5 490-7LB21
6ESS5 441-7LA12
6ES5 304-3UB11
6ES5 314-3UA12
6ESS5 760-1AA11
6ES5 721-0CB00
6ESS 491-0LB11
6ESS 306-7LA11
6ES5 705-0BC50

6AV3 617-1JC00-0AX1

6XV1 440-2AH32

CPU943 FOR S5-115U

PS 115/230 5V 3A

Back up-battery 115-155

Montageskena CR 7 platser
Montageskena ER 6 platser
Montageskena ER 8 platser

IP240

DI 32 x 24V DC potbund digital in
Frontkontakt 40 pol skruv

DQ 32 x 24V 0,5A DC potbund digital out
ER-anpassning for ER 183/185 (IM304)
CR-anpassning ER701-2/3, 183/185 (IM314)
Avslutningskontakt IM314

Kabel IM 304-314, 314/314 10,0 m
Adaptionskapsel for 115U 2 mod

IM 306

Kabel IM 306-306 2,5m

OP17 (PP)

Kabel OP17 - 115U 3,2 m

Tabell 7. Styrsystemets komponenter (packaren).

P OUIOR R

6EP1 334-1SL11
6ES5 095-8MA04
6ES5 980-0MA11
6ES5 490-8MB11
6ES5 700-8MA11
6ESS 431-8MA11
6ESS 451-8MA11
6ESS 788-8MA1l

PS 220V-24V/10A stab.
S5-95U

Back up-battery 95U, 100U
Front contact 40- screw

Bus module Screw

DI 8 x 24V DC digital in

DQ 8 x 24V 1A DC digital out
Simuleringsmodul
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5.3 Funktionsbeskrivning

Funktionsbeskrivningen har jag skrivit pa bade svenska och engelska. Nedan féljer den
svenska versionen, revision 7, pa 14 sidor.
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MPS Compactor System

SC-3000/2 Stacker Compactor

CW-650 Compression Wrapper

Overview and functional description
ISOGLASS

PFLEIDERER

HM 1999-09-10 /7
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MPS Compactor System

SC-3000/2

Stacker Compactor

CW-650

Compression Wrapper

I
I

Staplare
L/R

Stacker Compactor

|Elskép L |

Staplare L

Staplare R

[Elskap P|

Specifikationer:

Skivbredd  max:
min:
Skivlangd  max:
min:
Skivhojd max:
min:

Prestanda staplare:
“* fordelningsvagn:
“*  packare:

Linje hast. produktion:

650 mm
400 mm
1500 mm
900 mm
160 mm
30 mm

1 skiva/sekund
6 paket/min
8 paket/min

10 - 80 m/min
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@ Uppmatning - rak inmatning

M1L/R

Nar tilting conveyor ar omstalld transporteras skivor upp till staplaren. Signal att tilting

conveyor ar i dverlage finns (132.7).

M1L/R, M2L/R och M3L/R gar kontinuerligt. Hastighet véljes sa att den tkas i steg

M2L/R  M3L/R

0Q
Staplare L/R
M2L ||M3L Staplare L
M2R ([[M3R Staplare R

(fordelas jamnt) mellan linjehastighet och staplarinmatning.

Komponenter:
Left Right
M1L M1R
M2L M2R
M3L M3R
132.7

Drivtrumma band
Drivtrumma band
Drivtrumma band

Induktiv givare

Lang uppmatning

Ovre kort transportband
Ovre kort transportband

Tilting conv. i 6verlage
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Kompressionsstaplare 3.
M5AL M5BL M5AR M5BR
L:149.2 o @ oL:150.2 R119.2 o @ oR:120.2
PE3L PE3R

R:119.5 R:120.5
L:149. L:150.5 o
L1493 o L1503 - 2 RI193  Ri203
MBAL ° TR TR () M6BL M6AR o T ™= 0 O M6BR
L1496 b q L1506 _ RiI19.6 g q Ri1206
T R L MLZR <@, ][O 1
P12L 3 . P12R b )
L:150.0 L:150.1 R:120.0 R:120.1
M8 M8 M8 M8
AIC BID AIC BID
NearDrop NearDrop p
» L:149.7 R:119.7
WAL \ Y/ ® \ 7/ mmL | ommr Y ) ® \ Y/ weER
' M9L ' MOR
M10L L M10R R
P10L P10R
el T Ligs L1484 MLIL R18.1 _ R:118.3 R:IlBAMllR
L1480 Li482 == P P11L : | A |
PE2L Y
| M4AL(D
M3L
M4BL +
M17A/B L | M17C/D L M17A/B R | M17C/D R
A-LISL0 C-LiI5L2 AR:121.0 CRiI21.2
O cues | pn R
B-L152.1 D-LiI52.3 B-Ri22.1 D-R:22.3
ML QY O QO 7ZT()MIAL MerR QY O O 7T )MI4AR
L:153.0 R:123.0
PESL PESR
_— —_—
) MOL ( X )M14BL ) M9OR ( X )M14BR

.3 = Hemmalage M6 (undervinge). Insidan.
.4 = Frilage band M6 (undervinge). Insidan.
.5 = Hemmalage M7 (kompr.vinge). Utsidan.
.6 = Kompr. lage M7 (kompr.vinge). Utsidan.

.7 = Nastan slapp M6 (undervinge). Utsidan. (endast M6AL, M6AR)
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Kompressionsstaplare
Tva staplingsenheter ar placerade bredvid varandra. Den vanstra heter staplare

L (Left) och den hogra heter staplare R (Right). Lagg till &ndelsen L respektive R
pa namnen for motorer och fotoceller (=PE) i ritningen nedan.

M10
P10

[ ]

Ri118.1/L:148.1 e I

RI18.2/L:148.2 wem <1

PE%

M17A/B

A-R:121.0/L:151.0
A-R:121.1/L:151.1
B-R:122.0/L:152.0
B-R:122.1/L:152.1

M4A (1

el

M4B

M8C+D

\

LZ'|48..3 L:148.4
I 1 M1l
P11
R:118.5/L:148.5
PE4
R:118.6/L:148.6
M17C/D
C-R:121.2/L:151.4
C-R:121.3/L:I51.3
D-R:122.2/L:152.3
D-R:122.3/L:152.3

7 O )M14A

MsA+B (O C )
R:123.0/L:153.0
PE5
_
Q M9 C

M5A

R:119.2/L:149.2

MG6A

R:119.6/
L:149.6

M12
P12

R:119.0/R:119.1/
L:149.0 L:149.1

R:119.3/ R:120.3/
L:149.3 oL:150.3

M5B

©OR:120.2/L:150.2

R:120.5/
L:150.5

n PE4 7 ° M6B_
4 Ril20.6/

S e

M8 M8

A/C B/D
o| NearDr

R:119.7/

L:149.7 R

M9

M3 matar fram skivan mot inmatningsvalsarna pa staplaren, M4A och M4B. Dessa

gar normalt och har en hogre hastighet an M3. Nar skiva kommer far den grepp
mellan valsarna och matas ut 6ver (pd) forstaplingsvingarna M5A/B. Nar skiva

slapper PE2 sanks hastigheten pa M4A/B. Skivan matas fram tills den nar
andstopp och PE3. M5A/B gar ett halvt varv och lagger ner skivan i schaktet. Den
lagger sig (forsta skivan i en stapel) pa mottagningsvingarna som star i

utgangslage.

Staplardelen (under forstaplingsvingarna) bestar av dubbla system med linjaler.

Det ena systemet MBA/B har tva linjaler fér mottagning (barning) av skivstapel. Det
andra systemet M7A/B har ocksa tva linjaler men dessa anvands for
forkomprimering.

PE4 paverkas varvid M6A/B sanker tills PE4 blir opaverkad igen. Sa upprepas
forloppet tills stapeln &ar fardig.

Komprimeringsvingarna som star i vantlage (ungefar rakt upp) startar. Samtidigt
startar M6A/B och sanker ner stapeln till bottenbandet M9. Strax efter att stapeln

lamnats av pa bandet ar nasta par staplingsvingar framme i mottagningslage for

nasta stapel. Inmatning av nya skivor kan nu fortsétta igen.
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Komprimeringsvingarna (M7A/B) fortsatter daremot ner till utmatningshojd. Har
falls remmarna ner med motorerna M17A/B/C/D. M8A/B/C/D startar samtidigt med
M9 och transporterar ut stapeln till mellanstationen om den ar ledig. Nar stapelns
bakkant slappt PES félls remmarna upp (M17A/B/C/D Rev) och
komprimeringsvingarna gar till vantlage (M7A/B).

Under tiden har stapling fortsatt med nasta stapel. Skulle inte utmatning av
foregaende stapel vara klar nar nasta natt ner till remmarna maste stapling
stoppa.

Hander nagot oforutsatt i staplaren eller efter denna sa att denna maste avbrytas
maste tilting conveyor stéllas om s att skivorna gar rakt fram for att tas omhand
pa nagot satt.

Instéliningar for olika produkter (skivor). En uppséttning for varje staplare:

M10 Hojdinstélining (skivtjocklek) Pulsgivare P10
M11 Langdinstallning (skiviangd) Pulsgivare P11
M12 Breddinstallning vanster Pulsgivare P12
M13 Breddinstallning hoger Pulsgivare P13

Mottagningsstationen bestar av tva bandtransportdrer med fast avstand. Stationen
ar till for att alltid ha ledig plats att mata ut en fardig stapel pa for att inte hindra
vidare stapling.

M17A/B M8C+D M17C/D
A-R:121.0/L:151.0 g )C-R:I21.2/L:I51.2
A-R:121.1/L:151.1 C-R:121.3/L:151.3
B-R:122.0/L:152.0 a D-R:122.2/L:152.2
B-R:122.1/L:152.1 \ \f D-R:122.3/L:152.3

MmsAa+B QN C ) 7¢( M14A
—_
PEE
R:123.0/
L:153.0

Q M9 (
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@ Fordelningsvagn
Vagnen som gar pa rals skall fordela staplar fran bada staplarna till den

gemensamma packaren. Vagnen har tva fasta bandtransportérer som tar emot
den forkomprimerade stapeln och haller den pa 6ver- och undersida. Drivmotorn
(M16) sitter pa stativet och driver vagnen via kedja och lankarm (mjukt start och

stopp). M15A
| /

PE7
R:123.2/

M14A

N\ \
[ \UM16 | M15B
=53.3

Mellanstation
staplare L

— A

,M18A
1

Mellanstation \
staplare R E——

—

| 123.3

‘MlSB

Vagnens &kstracka ar 2,2 m. Andlage indikeras av 153.3 och 123.3. | position mitt
for packare fungerar vagnen som mellanstation for staplar. Detta ar ocksa
hemmalage. Varannan stapel skall hamtas fran den andra staplaren (L). Vagnen
gar da over dit och tar emot stapel tills PE7 bryts. Vagnen gar tillbaka till
hemmalage (123.3) dar den matar ut stapeln till packaren.

Cykel for vagn att hamta och lamna stapel skall vara max 10 sekunder. Detta
innebér ca 48 m/min i akhastighet + mjuk inbromsning i andlagena.

Stallmotorer M18A och M18B justerar sidostyrningar i vagnen. (Pulsgivare P18A
och P18B)

Den separata mellanstationen som betjanar packlinjen da den jobbar for en
annan produktionslinje har tva transportband, M15C och M15D. Den har ocksa
likt vagnen sidojusteringsmotorer, M19A och M19B. (Se placering pa sid 1.)
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Left
M4AL
M4BL
MS5AL
M5BL
MBAL
M6BL
M7AL
M7BL
MSAL
M8BL
M8CL
M8DL
MOL

M10L
M11L
M12L

M14AL
M14BL
M17AL
M17BL
M17CL
M17DL

M15A
M15B
M15C
M15D
M16

M18A
M18B

Komponenter:
Alla komponenter finns i dubbla uppséattningar, en uppsattning for varje staplare. Den
vanstra heter L (Left) och den hdgra heter R (Right). (Se sidan 2.)

Right

M4AR
M4BR
M5AR
M5BR
M6AR
M6BR
M7AR
M7BR
M8AR
M8BR
M8CR
M8DR
M9R

M10R
M11R
M12R

M14AR
M14BR
M17AR
M17BR
M17CR
M17DR

Drivtrumma ovre
Drivtrumma undre
Servomotor vanster
Servomotor hoger
Servomotor vanster
Servomotor hdger
Servomotor vanster
Servomotor hdger
Snackvaxelmotor remklaff
Snackvaxelmotor remklaff
Snackvaxelmotor remklaff
Snackvaxelmotor remklaff
Drivtrumma

Snackvéaxelmotor med skruv
Snackvaxelmotor med skruv
Snackvaxelmotor med skruv

Drivtrumma
Drivtrumma
Snéackvaxelmotor
Snackvaxelmotor
Snackvaxelmotor
Snackvaxelmotor

Drivtrumma

Drivtrumma

Drivtrumma

Drivtrumma
Snackvaxelmotor
Snackvaxelmotor med skruv
Snackvaxelmotor med skruv

Inmatningsrulle

Inmatningsrulle

Forstaplingsvinge

Forstaplingsvinge

Staplingslinjaler (undervinge)
Staplingslinjaler (undervinge)
Komprimeringslinjaler (kompr.vinge)
Komprimeringslinjaler (kompr.vinge)
Uttransport av stapel

Uttransport av stapel

Uttransport av stapel

Uttransport av stapel

Uttransport av stapel

Skivhojdsjustering
Skivlangdsjustering
Skivbreddsjustering (2 stapl.sidor)

Mottagningsband dvre

Mottagningsband undre
Nedflalining av remband
Nedflallning av remband
Nedflalining av remband
Nedflallning av remband

Ovre band i vagn

Undre band i vagn

Ovre band i sep. mellanstation

Undre band i sep. mellanstation
Drivning av vagn (sidoforflyttn.)
Breddsjustering i vagn vanster

Breddsjustering i vagn hoger

74



Kapitel 5 Projekt 3 — Compactor till Belgien

5.3 Funktionsbeskrivning

Left Right
P10L P10R
P11L P11R
P12L P12R
P18A

P18B

148.1 118.1
148.2 118.2
148.3 118.3
148.4 118.4
149.0 119.0
149.1 119.1
149.2 119.2
150.2 120.2
149.3 119.3
150.3 120.3
149.4 119.4
150.4 120.4
149.5 119.5
150.5 120.5
149.6 119.6
150.6 120.6
151.0 121.0
151.1 21.1
152.0 122.0
152.1 22.1
151.2 121.2
151.3 121.3
152.2 122.2
152.3 122.3
153.3

123.3

Komponenter: (forts)
Alla komponenter finns i dubbla uppséattningar, en uppsattning for varje staplare. Den
vanstra heter L (Left) och den hdgra heter R (Right). (Se sidan 2.)

Pulsgivare
Pulsgivare
Pulsgivare
Pulsgivare
Pulsgivare

Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare

Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare

Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare

Induktiv givare
Induktiv givare

Skivhojdsjustering (M10)

Skivlangdsjustering (M11) [900-1500 mm]
Skivbreddsjustering (M12) [400-650 mm]
Breddsjustering i vagn (M18A) [400-650 mm]
Breddsjustering i vagn (M18B) [400-650 mm]

Stallmotor andlage M10 hi
Stallmotor andlage M10 lo
Stallmotor andlage M11 short
Stallmotor andlage M11 long
Stallmotor andlage M12 out
Stéallmotor andlage M12 in

Hemmalage for forstaplingsvinge, vanster (M5A)
Hemmalage for forstaplingsvinge, hoger (M5B)
Hemmalage staplingsvinge, vanster (M6A)
Hemmalage staplingsvinge, héger (M6B)
Frilage M6A mot drivremmar

Frilage M6B mot driviemmar

Hemmalage komprimeringsvinge, vanster (M7A)
Hemmalage komprimeringsvinge, héger (M7B)
Kompr.lage komprimeringsvinge, vanster (M7A)
Kompr.lage komprimeringsvinge, hoger (M7B)

Remklaff A uppe (M17A)
Remklaff A nere (M17A)
Remklaff B uppe (M17B)
Remklaff B nere (M17B)
Remklaff C uppe (M17C)
Remklaff C nere (M17C)
Remklaff D uppe (M17D)
Remklaff D nere (M17D)

Vansterlage for vagn
Hogerlage for vagn
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Komponenter: (forts)

PE2L PE2R Fotocell Bromsar ner skiva vid inmatning
148.0 118.0

PE3L PE3R Fotocell Startar forstapling

148.5 118.5

PEA4L PE4R Fotocell Stapelsankning

148.6 118.6

PESL PE5R Fotocell Stapelutmatning klar

153.0 123.0

PEG6L PEG6R Fotocell Stopp for stapel i mellanstation
153.1 123.1

PE7L PE7R Fotocell Stopp for stapel i vagn

153.2 123.2
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10.
@ Kompressionspackare OBS! Egen i/o-lista
10.2
10.3
M23A
Overfilm
M20A \
M21A M22A

\L oLlg O
PE8 (12.0) PE9, PE10(|33 1) PE11
121y {CIAET
OnQ O
1205 M21B j=g M22B
/ 10.0 10.

Underfilm 105 C5

\M29 10.4 M23B
_/

FANS: M24 Heating Fan
M25 Cooling Fan
M26 Vacuum Fan

En stapel star nu i mellanstation (M20A/B) och har stoppat med framkant pa
PE7. Ar packmaskinen redo for mottagning startar stapeln in mellan
konvergerande band (M20A/B).

Forsta stapeln stoppar nar bakkant slapper PE10. Nar nasta stapel kommer

och bryter PE9 startar ocksd M21-M22 med ett visst avstand mellan stapel 1 och
2. Sedan stoppar M20-M21-M22 da en framkant &r vid PE11, varvid
tvarsvetscykeln startar (M23A/B). Vid varje frammatning dppnar spjall (C1A/B) pa
varmekanoner som laminerar éver- och underfilm pa langsidorna.

Svetsbackarna ligger normalt isar. Vid svets startar M23A/B ett halvt varv och
svetsbackarna gar ihop. Efter svetstiden gar avskarningstraden ner (se nasta
sida). Efter avskarningstiden gar avskarningstraden upp och backarna gar isar.
Svetscykeln ar Klar.

M29 &r motorn som driver forflyttningen av hela packaren i sidled. Detta for att
forflytta den till en annan produktionslinje. Elskapet for packaren ar monterat pa
den vagn som packaren star pa. Detta gor att endast kraftoverforing, tryckluft
samt ett par digitala signaler behdver kopplas till vagnen.

For att serva svetsbackar kan sektionen med M22A/B skjutas framat med
cylinder C5.

M21A M22A

S W G i |

M21B M22B
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11.

M32 M33
P32 M21A P33

143 14.2 |:|
" Q===

Varmeflakt(M24)

M21B

Sugplatta:
Vacuum Fan (M26)

Ovan visas hur under- respektive dverfilmen viks och dverlappas innan den
svetsas samman av varmekanonen.

M32 och M33 ar stallmotorer for vikverktyg/varmekanon pa vanster och héger
sida. M32 har andlagesgivare 4.0 och 14.1. M33 har &ndlagesgivare 14.2 och
14.3.

M30 och M31 &r stallmotorer for sidostod (skenor till vikverktyg) pa vanster och
hdger sida. M30 har andlagesgivare 2.2 och 12.3. M31 har andlagesgivare 12.4
och 12.5.

Varmekanonens spjall (C1=Damper) styr varmluften (ca 400 grader celcius)
antingen upp i skorstenen eller in mot filmen.

C2A/B

/ Avskarningstrad

¥~ Laminerings-
| tradar (band)

C2A C2B

0------0

L] C3A/B (fjadring med
C3A C3B konstant reglerat tryck)

Svetsbacken for tvarsvets och avskarning ar utrustad med tva cylindrar undertill
(C3A/B) for att fa ett jamnt svetstryck. Avskarningstraden trycks ner med tva
cylindrar C2A/B, och halls strackt med hjalp av fjadrar.
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Overfilm 12.
ﬁ
M27 /IM28 Filmmatning 6vre/undre film
M34 / M35 Filmmatn.rulle
Filmvag ar lag ———— ° '/ 6vre/undre film
Hi: 11.0 Ol C7A/B
Lo:11.4 Q0
Filmvag

Till packaren hor tva filmmatningsstationer, i princip lika. En for 6verfilmen och
en for underfilmen. Ovan visas stationen for 6verfilmen.

Vid filmbyte dras film manuellt fram fran ny filmrulle, genom skarvsvets.
Skarvning av film sker nu med tva knappar som aktiveras. C7 for ihop backarna,
lamineringstradar varms och efter kyltid dppnar C7 igen och den nya filmen
dras med.
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Komponenter:

M20A Drivtrumma

M20B Drivtrumma

M21A Drivtrumma

M21B Drivtrumma

M22A Drivtrumma

M22B Drivtrumma

M23A Snackvaxelmotor

M23B Snackvaxelmotor

M24 Flakt

M25 Flakt

M26 Flakt

M27 Drivtrumma

M28 Drivtrumma

M29 Snackvaxelmotor

M30 Snackvaxelmotor

M31 Snackvaxelmotor

M32 Snackvaxelmotor

M33 Snackvaxelmotor

M34 Drivtrumma

M35 Drivtrumma
Leisterelement
Leisterelement
Leisterelement
Leisterelement

RegA Temperaturregulator

RegB Temperaturregulator

Cl1A/B Vridcylinder

C2A/B Cylinder

C3A/B Cylinder

C4A/B Kyl/press munstycke

C5 Cylinder

C6A/B Cylinder

C7A/B Cylinder

Ovre kompressionsband

Undre kompressionsband

Ovre lamineringsband

Undre lamineringsband

Ovre utmatningsband

Undre utmatningssband

Ovre tvarsvetsback

Undre tvarsvetsback

Varmeflakt till kanonerna

Kylflakt till kanonerna

Vacuumflakt till sugplattorna (frekv.omf.)
Filmmatningsvals for dverfilmen

Filmmatningsvals for underfilmen

Sidoforflyttning av packlinje

Stéllmotor for paketbredd V (sidostdd)

Stéllmotor for paketbredd H (sidostod)

Stallmotor for paketbredd V (vikverktyg, sugplatta)
Stéllmotor for paketbredd H (vikverktyg, sugplatta)
Filmmatn.rulle dverfilm

Filmmatn.rulle underfilm

Varmeelement 1 vanster
Varmeelement 1 hdger
Varmeelement 2 vanster
Varmeelement 2 hdger

Styr 2st Triac till 2st vArmeelement vanster
Styr 2st Triac till 2st varmeelement hoger

Spjall i varmekanon (monostabil magnetventil)
Avskarnings trad upp-ner (monostabil)
Mottryck svetsback (konstant, reglerat)
Sidosvets press (monostabil)
Utmatningsstation till servicelage (bistabil)
Skarvsvets dverfilm (monostabil)

Skarvsvets underfilm (monostabil)

13.

80



Kapitel 5 Projekt 3 — Compactor till Belgien
5.3 Funktionsbeskrivning

10.2
10.3
10.4
10.5
11.0
11.4

12.2
12.3
12.4
12.5
14.0
14.1
14.2
14.3

10.1
10.0

Al
A2

P30
P31
P33
P33

T1
T2

PES8
PE9
PE10
PE11

Komponenter: (forts)

Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare

Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare
Induktiv givare

Cylindergivare
Cylindergivare

Analog potentiometer
Analog potentiometer

Pulsgivare
Pulsgivare
Pulsgivare
Pulsgivare

Temperaturgivare
Temperaturgivare

Fotocell
Fotocell
Fotocell
Fotocell

Stopp svetsback dvre isar (M23A)
Stopp svetsback 6vre ihop (M23A)
Stopp svetsback undre iséar (M23A)
Stopp svetsback undre ihop (M23A)
Filmvag i nederlage, overfilm
Filmvag i nederlage, underfiim

Stallmotor andlage M30 out
Stéallimotor andlage M30 in
Stallmotor andlage M31 out
Stéallimotor andlage M31 in
Stallmotor andlage M32 out
Stéallmotor andlage M32 in
Stallmotor andlage M33 out
Stéallmotor andlage M33 in

Utmatningsstation ute
Utmatningsstation inne

Ovre filmpendelvinkel
Undre filmpendelvinkel

Paketbreddsjustering vanster(M30) [400-650 mm]
Paketbreddsjustering héger (M31) [400-650 mm]
Paketbreddsjustering vanster(M32) [400-650 mm]
Paketbreddsjustering héger (M33) [400-650 mm]

Varmluftstemp. vanster (kopplad till sep. reg.)
Varmluftstemp. hoger (kopplad till sep. reg.)

Stapel inne i kompressions banden
Stapel vid filmvikning

Stapel vid varmekanon

Stapel i tvarsvetslage

14.
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5.4 Projektets genomférande

De mekaniska delarna till denna maskin tillverkades och monterades under tiden som
maskinerna i de andra projekten sattes i drift hos respektive kund (se figur 6 sidan 12). De
flesta momenten gick enligt planerna. Jag hade dock problem med servodriften av
forstaplarvingarna och fick kontakta ABB for support. De fick komma till MPS lokaler i
Kungalv for att programmera drivstegen enligt vara specifikationer. De kunde pa ett par
dagar, efter en del svarigheter, astadkomma en fullgod funktion.

Kunden kom till Kungalv den 21:e september for acceptanstest. Detta var lyckat och
maskinen visades for andra intressenter de foljande dagarna. Darefter monterades maskinen
isar till moduler for transport och lastades pa langtradare den 10:e oktober. Vid ankomsten till
Desselgem den 12:e oktober stalldes modulerna pa plats och efter en vecka var maskinen redo
mekaniskt, pneumatiskt och elektriskt.

Relationen mellan MPS och kunden Pfleiderer hade satts pa prov flera ganger i projekt 2.

Man var inte dverens om vad vara ataganden skulle sluta for projekt 2. Detta influerade
situationen i projekt 3 och laget var spant. Vid ett tillfalle skar det sig helt. Jag var hos kunden
for en provkorning da jag fick ett telefonsamtal fran MPS. Jag skulle tomma plc:n pa
styrprogram samt montera av nagra vitala mekaniska delar och lamna fabriken utan att
meddela ledningen eller produktionschefen. Man hade hamnat i en tvist géllande avtalet. Efter
en vecka var den 16st och jag akte tillbaka med delarna och laddade in programmet till plc:n
igen.

5.5 Problem och I6sningar

Denna maskin fick snabbt en god funktion och hdg tillforlitlighet. V&l beprovade metoder
anvandes och till skillnad fran projekt 2 s kom fa negativa dverraskningar. Det var dock inte
ett projekt utan utmaningar. Ett par av dessa redovisas nedan.

Tva plc:er i samma maskin.

Eftersom packaren star pa réls och kan forflyttas i sidled sa valde jag att ha ett eget elskap och
egen plc till packaren. Tanken var att packaren bara skulle kréava strdm och trycklyft for att
fungera. Dessa anslutningar kunde ledas i flexibla kabelskenor som mojliggor forflyttning i
sidled. Efter att maskinen hade testats for forsta gangen markte vi att det vore 6nskvart att
uppratta kommunikation mellan plc:erna. Det skulle gora att det gick att starta hela
anlaggningen (tva staplare och packare) med endast en startknapp. Dessutom skulle
produktdimensionerna matas in i endast en operatdrspanel, staplarens, vars plc skoter den
automatiska omstallningen. Staplaren maste darfor kunna ge kommandon till alla
stallmotorerna, &ven de i packaren.

Jag loste detta genom att koppla fyra digitala utgangar fran staplarens plc till fyra digitala
ingangar pa packarens plc (via potentialfria relder). Jag kopplade &ven fyra signaler i motsatt
riktning. Pa detta sétt kunde jag skicka 16 olika kommandon/status i varje riktning mellan
plc:erna. Om alla grindar &r stangda och bada maskinerna ar redo sa behdver man bara trycka
pa startknappen pa staplarens elskap for att starta hela anlaggningen. Ett startkommando
skickas da fran staplaren till packaren och en redosignal skickas tillbaka som bekréaftelse till
staplaren. Oppnas en grind under drift gar den signalen direkt till ett nddstoppsrela till det
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styrande elskapet varvid maskinen stoppas. Det andra elskapet far ett kommando om stopp
varvid den ocksa stannar.

Det kan tyckas att denna metod med signaler via potentialfria relder ar alderdomlig och att
man borde kunna l6sa problemet elegantare med en kommunikationslank mellan plc:erna.
Detta ar givetvis majligt men ofta far man en forfragan om lésning pa ett problem pa ett mote
och skall sedan direkt svara pa nar problemet kan vara I6st. Utmaningen var hér att 16sa
kommunikationen pa ett sent stadium pa kort tid. Ar tiden begransad sa blir det ofta en vl
beprovad l6sning som jag valjer. Jag vet att jag inte kan misslyckas med att 16sa problemet pa,
|at saga, tva dagar. Skall man daremot satta upp en kommunikation sa bor det vara inplanerat
fran borjan med tid for problemldsning inplanerad.

Aterkoppling fréan stallmotorer

| projekt 1 och 2 sa anvéandes analoggivare (potentiometerpistong) for att méata potitionen pa
de rorliga delar som stallmotorerna justerar. Detta ar en mycket exakt metod eftersom
analogingangarna pa plc:er ofta har hog upplosing. T ex ger en 0-10 VDC signal med 10
bitars uppldsning och en instéllningsstracka pa 300 mm en noggrannhet pa 0,3 mm.

Det visade sig att analogkorten till den aktuella plc:n S5-115U var kostsamma. Aven
hoghastighetsraknarkorten var dyra. Jag kontaktade darfor Siemens for att fa reda pa vilken
frekvens en vanlig digital ingang klarade av. De gav oklara besked sa jag gjorde ett
testprogram for att prova ut den maximala frekvensen och fick fram att 46 Hz gick bra, men
inte mer. Egentligen var det programmets scantid som var begransningen. Pulsgivarna pa
stallmotorerna, som &r induktiva givare monterade pa motorns flakt, gav mig ett pulstag pa 90
Hz.

Den enkla I6sningen blev att slipa av en centimeter pa 4 av de 6 flansarna till stallmotorns
flakt. Pa detta satt fick jag tva pulser per varv istallet for sex. Pulstaget kom nu ner i 30 Hz
vilket en vanlig digital ingang klarade av bra, forutsatt att man bara raknar tva pulstag
samtidigt. Jag programmerade omstallningen sa att tva stallmotorer av de 14 stélldes in at
gangen. Detta gjorde att en omstallning normalt tog ca en minut. Kunden hade inga krav pa
att en omstallning av maskinen skulle avklaras pa kortare tid. Att minska kylningseffekten
fran flansarna pa dessa omstallningsmotorer far ses som problemfritt och utan risk eftersom
de bara gar ca 30 sekunder per timme.

Noggrannheten pa installningen i denna maskin var inte hogre an att denna metod med
pulsraknare kunde anvandas.
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5.6

Funktioner och cykler

Styrsystemen som anvands till denna maskin kan inte programmeras i grafcet, sa jag dversatte
cyklerna till ladder-element. | tabellen nedan visas de cyklerna som styr maskinens olika
delar. Staplaren (stacker) har 12 cykler och packlinjen (packer) har 4 cykler. Cyklerna finns i

appendix, kapitel 8.2

3.

Tabell 8. Maskinens programcykler.

Stacker Cycles

Packer Cycles

L M4 Brake cycle

Inbromsning av
inmatningsvalsar.

X-Lamination Cycle

Styr tvérsvetsen och
avskarningen.

grader i tva steg.

R -"™ - - Pack-Line M21,M22 Styr transportbanden
Cycle fore och efter
tvarsvets.
L Two 2step cycle | Forstaplarens Pack-Line Start X-Lam | Start av tvarsvetsens
vingar roterar 180 | Cycle cykel.

R -" -

L Stacker cycle

Staplarens cykel.

R -" -

Open Station Cycle

Styr forflyttning av
transportband for
underhall av
tvarsvets.

L Buffer Cycle

Buffertstationens
cykel

R -" -

Shuttle cycle

Fordelningsvagnens
cykel.

L Homing cycle

Aterstallningscykel
for staplarens
vingar.

R -" -

Adjust Cycle

Automatisk
omstallning av
maskinen med
stallmotorer.

84



Kapitel 5 Projekt 3 — Compactor till Belgien
5.7 PLC programmet — innehallsforteckning

5.7

PLC programmet — innehallsférteckning

Siemens styrsystem har programkod, funktioner och data i block. I tabell 9 visas de block jag
har definierat for staplarnas plc. OB1 ar det block som l&ses forst och kontrollerar vilka andra

block som skall anropas. PB1 &r huvudprogramblocket med den mesta av styrkoden. Har

finns alla cykler och kod for drift. | tabell 10 visas PB1 i detalj. Koden for den helautomatiska

omstéllningen finns i PB7. Berdkningarna for hur stallmotorerna skall stélla in sig enligt de
produktdimensioner som finns inmatade i operatérspanelen sker i PB4. PB8 och PB9
berdknar plc:ns cykeltid for att man skall kunna se att en bra uppdateringsfrekvens av

utgangarna halls.

Tabellerna 11 och 12 visar packarens block och huvudprogram.

Tabell 9. Styrsystemets block (staplaren).

OB

OB1

Block Control

0OB21

Start up prog to OP17

0B22

Start up prog to OP17

PB

PB1

Main Program

PB4

Calculations

PB5

DW4=DW3-1

PB7

Adjustments

PB8

PLC Cycle time calculations

PB9

PLC Cycle time calculations

FB

FB2

Adj.Motors End Check

FB9

Sign fr packer

FB10

OP17 program

FB11

Signals to packer

FB51

OP17

FBS57

Packer adj. mot. max time

FB58

Last Pulses when adjust

FBS59

Last Pulses when adjust

FB60

Adj. Mot M10L pulses count

FB61- FB91 other adj. motors

DB

DB10

Main Data Block

DB51

OP17 Data Block

Tabell 10. Kapitel i Programblock 1 (PB1) for staplaren.

Segm Kapitel
1 1 | Allways On
4 2 |Call DB11
3 | Reset calc done flag
4 | OP17 buttons (OP bits)
12 5 | OP17 cycles show
18 6 | Adjustments Mode
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Cycles reset

7
8 | Reset pulse
22 9 | Auto Mode

26 10 | Running Mode

28 11 | Start Warning

30 12 | Siren pulses

36 13 | Alarms

14 | Running Actions M1,M2,M3,M4

41 15 | M4 Brake cycle L

49 16 | M4 Brake cycle R

57 17 | L Two 2step cycle

76 18 | M5L actions

81 19 | R Two 2step cycle

100 |20 | M5R actions

105 |21 |L Slab counter C1

110 |22 |R Slab counter C2

115 |23 |L Stack cycle , actions (M6,M7,M17, M8 ,M9)

157 |24 |R Stack cycle , actions (M6,M7,M17,M8,M9)

199 | 25| L Buffer cycle (M14)

205 |26 | R Buffer cycle (M14)

212 |27/ shuttle cycle (M15,M16)

235 |28 L Homing cycle

251 |29 | R Homing cycle

30 | Adjust Motors manual control

269 | 31| CPU time calc (PB8 res,PB9 +1)

273 | 32 | Packet Counter

33 | Near Drop (op parameter)

34 | Trash L/R (op parameter)

35 | Empty Packer

Tabell 11. Styrsystemets block (packaren).

OB | OB1 |Block Control

PB | PB1 | Main Program

FB | FB9 | Sign fr stacker
FB11 | Signals to stacker

DB | DB10 | Main Data Block

Tabell 12. Kapitel i Programblock 1 (PB1) for packaren.
Segm Program Chapters PB1

1 |Allways On

9 Auto Mode

10 | Running Mode

11 | Cooling Mode

12 | Start Warning
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13 | Siren pulses

14 | Alarms

15 | Auto actions : Fans x 3, heat

16 | Running actions

17 | Lamination cycle

18 | Lamination alarm

19 |Pack Line M21,M22 Cycle

20 | Pack Line Start XLam Cycle

21 | Damper

22 | Film feed control

23 | Open/close station cycle

24 | Splicing

25 | Adjust motors M30-M33

5.8 Sammanfattning av erfarenheter

Detta tredje projekt hade manga likheter med projekt 1. Det kravdes emellertid att ett helt nytt
plc-program utvecklades pa grund av féljande orsaker.

- Plc:nvar av ett annat fabrikat (Siemens istéllet for Schneider Electric). 1/0-
indelningen och minnesadresseringen &r helt olika i dessa system. Syntaxen for
aritmetiska berékningar skiljer sig totalt &ven den.

- Servostegen var av annat fabrikat (ABB istéllet for Bevi).

- Denna maskin hade tva staplare (jamfort med en) styrt av ett styrsystem.

- Packaren kunde forflyttas i sidled pa en rals och hade sitt eget styrsystem.

Enbart skisserna for programcykler och tillstand (modes) kunde ateranvandas. Daremot sa
gick det fortare att programmera styrsystemet tack var erfarenheter fran maskinen i projekt 1
dar jag har 16st manga liknande problem.

Min forsta plan var att ha ett styrsystem till hela anlaggningen bestaende av tva staplare och
en packare. Jag behovde senare dndra denna eftersom ett nytt krav stalldes pa packaren som
skulle kunna forflyttas i sidled pa en rals.

Hela projektet kanns lyckat och kunden hade inte mycket att anmarka pa efter det att

anlaggningen hade satts i drift. Vid mina besok hos kunden visade det sig att maskinen hade
goda marginaler avseende kapaciteten.
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6 Metod

6.1 Dokumentation

Nagon har sagt: ”En programkod utan dokumentation saknar vérde”. Detta galler till fullo for
storre program skrivna i hognivasprak, men aven till stor del for storre plc-program. Alla
program maste kunna modifieras med tiden. Dokumentationen blir sarskilt viktig nar
storleken pa programmet okar. Det ar inte helt ovanligt att man kommer tillbaka till ett
programavsnitt som man sjélv har kodat utan att veta vad man har gjort. Utan beskrivningar ar
koden inte mycket vard. Att férsoka uppdatera ett daligt dokumenterat program kan vara bade
tidsodande och farligt. Man har svart att se helheten och tvingas till att anvanda "trial and
error”. Da ar det latt att kora sonder en maskin. Sarskilt som man ofta som plc-programmerare
jobbar under stor tidspress i en bullrig industrimiljo. Malet ar att koden skall vara vl
strukturerad och dokumenterad innan man lamnar ett programkapitel for att koda nésta. Inte
séllan skrivs delar av dokumentationen efter leverans av en maskin p.g.a. tidspress. Detta ar
inte 6nskvart och bor undvikas eftersom kvalitén pa dokumentationen blir samre.

Vad bestar dokumentationen av i ett automationsprojekt? Vissa maskiner levereras med en vl
strukturerad dokumentation dar man enkelt kan folja programmerarens tankegangar. Andra
levereras endast med utskrifter av elschema samt ladder-kod. Olika programmerare har olika
uppfattning om vad som behdver inga och trots att det finns standarder att folja varierar
kvaliteten pa dokumentationen mycket.

Dokumentationen till MPS maskiner bestar av mekaniska ritningar, elritningar, manualer fran
underleverantorer, operatérsmanual, underhallsmanual och en plc-parm. Jag har haft ansvaret
for de tre senare i dessa tre projekt och det ar plc-parmens innehall jag vill beskriva har. Jag
har delat in styrprogrammets dokumentation i intern dokumentation och extern
dokumentation. Den interna dokumentationen &r den som kan lagras i plc-programmets
datafil. Den externa dokumentationen kan inte lagras dar utan skapas i t.ex. Excel. Olika
styrsystems mjukvaror kan lagra olika mycket dokumentation. Jag ar férvanad att inte nagot
av vérldens ledande fabrikat kan lagra tillrdckligt med dokumentation och ha den sokbar,
importerbar och exporterbar. Det vore ocksa bra om man kunde valja vilka delar av
dokumentationen som skall foras over till plc:ns minne. Det hade varit fordelaktigt att ha all
dokumentation till ett plc-projekt lagrat i plc-filen. Det blir en uppgift for tillverkarna att 16sa
for framtidens styrsystem.

Den interna dokumentationen bestar av:
- symboler (namn pa in- och utgdngar, minnesbitar, minnesord, timers, counters m.m.).
- kommentarer (langre text an symbolen knuten till ett objekt).
- rungkommentarer (en beskrivande text kopplad till ett ladder-element).

Det vanliga ar att man i automationsprojekt har en i/o-lista (input/output-lista). Jag har utdkat
begreppet i/o-lista till nagot jag kallar iom-lista. Denna innehaller inte bara in- och utgangar
utan dven alla andra objekt som anvands i koden sdsom minnesbitar, minnesord, dubbelord,
flyttal, konstanter, timers, counters och grafcetobjekt. Den innehaller &ven mer information
for varje objekt &n den som lagras i styrsystemets mjukvara (t.ex. typ av in-/utgang, material
kopplat och revisionsdatum for andring av objekt). Denna fil &r skapad i Excel och formatet
visas i kapitel 8.1. En stor fordel med att skapa denna typ av filer i Excel istéllet for i
styrsystemets mjukvara ar att man kan anvanda funktionen "fyll nedat”. Av utrymmesskal har
jag i kapitel 8.1 bara tagit med in- och utgangarna. De flesta styrsystem kan importera
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symboler och kommentarer fran en datafil. Jag har anpassat mina excelfiler till det format som
kan importeras till styrsystemets mjukvara.

Den externa dokumentationen bestar av:
- iom-lista (se kapitel 8.1)
- programcykler (se kapitel 8.2)
- funktionsbeskrivning (se 3.3, 4.3, 5.3)
- table of contents for plc program ( se 3.7, 4.7, 5.7)
- motorlistor (se 8.4)
- 0Ovriga dokument som beskriver berédkningar, mojliga produktdimensioner m.m.

En logisk struktur pd programkoden kan ocksa ses som en typ av dokumentation. Jag delar in
min kod i programkapitel dar varje kapitel har hand om en specifik funktion. Dessa

programkapitel visas i kapitel 3.7, 4.7 och 5.7. Med denna innehallsforteckning ar det latt att
snabbt hitta till ratt del av programmet dven da det & mycket stort. I moderna mjukvaror kan
man dela upp programmet i funktioner och funktionsblock vilket ger en annu béttre dversikt.

| de styrsystem som har anvants i dessa projekt, samt i de flesta styrsystem pa marknaden,
maste man hushalla med minnen, timers, counters m.m. Det galler att ha ordning och reda pa
sina i/o-listor och minneslistor. Vissa moderna styrsystem har "ej direkt adressering” av
minnesord. Detta innebdr att man inte behtver bry sig om vilket minnesord som plc:n
anvander for en viss variabel. Det racker att minnas vad variabeln heter (variabelns symbol).
Detta géller givetvis inte in- och utgangar.

| framtiden kommer antagligen de flesta plc:er kunna erbjuda “ej direkt adressering”, d.v.s.
man behdver inte tanka pa vilken del av minnet som plc:n véljer att anvanda. Detta gor koden
overskadlig och man bromsas inte upp i sitt kodningsarbete av att leta lediga minnesord,
timers och counters. Mer om vad vi kan vanta oss av framtidens styrsystem aterfinns i nasta
kapitel.

6.2 Programmeringsmetoder

Alla som programmerar styrsystem har sitt favoritsprak. Enkla forreglingar och sekvenser kan
programmeras i valfritt sprak. Daremot kan mer avancerade funktioner endast programmeras i
vissa sprak. Man kan ocksa programmera mer effektivt (mindre resurser av minne kravs och
cykeltiden kan hallas kort) om man fran borjan valjer sprak for en funktion med omsorg. Inte
sallan upptacker man att ett annat sprak ar lampligare att tillampa efter att man paborjat en
funktion och borjar da om i ett annat sprak. Kodens 6verskadlighet, d.v.s. hur latt koden &r att
lasa och forsta, varierar kraftigt mellan de olika spraken.

Det finns fem olika sprak som stods av de flesta fabrikat av styrsystem. Tre &r grafiska (2, 3, 4
nedan) och tva ar textbaserade (1 och 5 nedan).

Instruktionslista (IL)

Reldschema (Ladder - LD)

Funktionsblocksdiagram (FBD)

Flodesdiagram - Grafcet (Sequential Function Chart - SFC)
Strukturerad text (ST)

agrwpdE

89



Kapitel 6 Metod
6.2 Programmeringsmetoder

Instruktionslista (IL) Strukturerad text (ST)
LD A

ANDNB C:=A AND NOTB
ST C

Funktionsblocksdiagram (FBD) Reldschema - Ladder (LD)

AND A B C

A ¢ | [rolfrmemmeneeeees 0)
B

Figur 41 Samma logik visas har i fyra olika sprak.

Alla dessa sprak &r beskrivna i standarden IEC 61131-3 (kallas ibland dven IEC 1131-3). IEC
(International Electrotechnical Commission) har genom sin tekniska kommitté TC 65,
organiserat en arbetsgrupp WG?7, vilken genom standarden IEC 61131 arbetar med att
standardisera plc-utrustningar. Under 2007 kommer en ny utgava av denna standard.

Tanken med IEC-standarden 61131-3 &r att man skall ha ett sa likt programmeringssprak som
mojligt hos alla olika fabrikat av plc:er. En plc-kod som foljer denna standard skall darmed
kunna anvandas till en plc av valfritt fabrikat. En annan fordel &r att underleverantdrer och
konsulter kan anlitas till ett projekt oavsett vilket fabrikat av plc som anvénds. Detta framjar
konkurrensen mellan aktorer for bade plc-produkter och utvecklingstjanster. Tyvarr sa finns
det for varje plc-fabrikat undantag fran standarden, varfor det inte gar att ateranvanda kod fran
ett system till ett annat. Mycket enkla program kan ibland ateranvandas utan anpassning men
detta hor till ovanligheterna. Nedan beskrivs de fem olika spraken.

1. Instruktionslista (Instruction list - IL) &r den &aldsta formen fér programmering av
styrsystem. Den liknar lagnivaprogrammering (assemblerkod) och ger en dalig dverblick av
koden da programmet véxer. Spraket kallas pa engelska instruction list” (IL) men Siemens
kallar det “statement list” (STL). Tyvarr har inte bara namnet pa spraket varierat fran fabrikat
till fabrikat utan ocksa syntaxen, men spraket ar fortfarande tillatet enligt standarden.

I IL: MAST - Bb_il N m]
! LD %M1

AND %12 .1

OR =Ha

ST %040

LD =H12

ANDN ¥MW120: X1

ST %04 .1
I LD [ZHW200=xMW210]

[*MWE30: =%MW231]

K H

Figur 42 Spraket "instruktionslista” liknar assemblerkod.
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2. Relaschema (Ladder - LD) liknar de elritningar som skrevs for relastyrningar innan plc:ns
fodelse. Namnet kommer av att dessa ritningar och &ven dagens ladder-kod liknar en stege.
Man skulle kunna tro att detta arv skulle géra koden ineffektiv och svarlast men faktum ar att
den ger en mycket bra 6verblick och tydlighet. Min uppfattning &r att ladder-kod alltid &r att
foredra framfor instruktionslista och funktionsblocksdiagram. (Anvandningen av
funktionsblocksdiagram, vilket omnamns senare i detta kapitel, passar dock ofta bra da flera
funktionsblock skall lankas samman.)

E LD: MAST - Rezet_prog

Slow_mi_

dawn_wait. Funning_  Slow_dow Slomw_dow
G miode n_md_r3 n_md_ri
HTMZ1E ' =MA =M 164 =152

— - SN

Slow_dow
r_mé_ri
®M1E2

—

OFPERATE

Slow_dow

n_md ri
ZM1|52 Frod_mi:=M3_low_speed_op

_| [ MO 103.7:= MW 29 N

L O 1 o e ey e g ey e e

Figur 43 Spraket "ladder” liknar ett elschema for relaer.

3. Funktionsblocksdiagram (Function Block Diagram - FBD) som liknar digitalteknikens
grindschema kan ocksa anvandas. Att anvanda denna grafiska programmering med logiska
grindar for att skapa programdelar pa lagsta nivan anser jag ger en relativt dalig 6versikt. Dar
passar ladder battre (eller strukturerad text i vissa fall). Gor man daremot en programdel pa en
hogre niva (som skall lanka ihop flera funktionsblock) kan man med fordel anvanda
funktionsblocksdiagram. Ladder kan aven i detta fall passa béttre. Siemens kallar detta sprak
for ”control systems flowchart” (CSF).
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1.0 — &
1.1 — — &

112 — & +—q==1

113 —
114 — 4|?\

Figur 44 Spraket "funktionsblocksdiagram” liknar ett grindschema.

4. Flodesdiagram —Grafcet (“Sequential function chart” eller ” Sequential flow chart™ - SFC)
har fordelen att de ar mycket 6verskadliga och lattlasta. De kan darfor ocksa ofta anvandas i
ett specifikationsskede for sekvenser. Programspraket ar en vidareutveckling av Petri Nets
och standarden IEC 848 Grafcet. Alla flodesdiagram kan lika gérna programmeras i ladder
(eller annat sprak) men 6verskadligheten for sekvenser blir inte lika bra. SFC bestar av steg
(steps) som &r lankade till varandra med Gvergangar (transitions). Varije steg representerar ett
tillstand for systemet som styrs. Varje dvergang har ett 6vergangsvillkor (transition condition,
TC) som beskriver ndr ett steg ldmnas, och ett annat steg aktiveras. Detta villkor kan
programmeras i valfritt sprak. | varje steg kan utgangar séttas eller nollstallas. Figur 43 visar
att man kan lagga in forgreningar for parallella eller alternativa handelser. Dessa kan vara
antingen OCH-forgreningar (AND-divergence) eller ELLER-férgreningar (OR-divergence)
beroende pa om ett eller flera steg skall aktiveras.

De tre maskinerna som detta examensarbete handlar om har styrprogram som nastan
uteslutande innehaller sekvenser. En rad fysiska rorelser skall utforas efter varandra. Det ar
vanligt for alla typer av forpackningsmaskiner och det passar da bra att programmera med
flodesdiagram. Ar maskinen inte sekvensbaserad utan mer processbaserad kan regleringar
m.m. béattre programmeras i strukturerad text (ST), vilket beskrivs i nésta stycke.

FH GRAFCET: MAST - Maincycle - CHART

(A, Stacker Cycle®)

4

(*Counter = All but ons

1 - [Nitial step

= Transition

2 ("M1BAE Drop stack.™) z("MW Wait for last sls

ES (*M1BARE in MearDrop®™)

= AND divergence [(*Counter = Al

(*M16 Wyait for last sls & (*MA17 Wyait 09 sec™

OR divergence (*Last slab arrived®)

("M16 go home™ z("Compress. M17AB™)

(*M16 is Horne®) (*M17 have compresss

# OR convergence (*M16 Ready for slab®

E(”CH’)

ﬂ ("1 + time®)
= AND convergence E("Stack o)
0] > St 0 FTMNPRRAT _’|LI
T lel®ld] 4l =lsl 2= w2 =2
Figur 45 Flodesdiagram, SFC, kan innehalla parallella Figur 46 Spraket "flodesdiagram” visar en sekvens
sekvenser (AND) och alternativa sekvenser (OR). mycket 6verskadligt.
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5. Strukturerad text (ST) &r ett programsprak som till stora delar liknar Pascal. Det ar
mycket kraftfullt i jamforelse med de andra spraken och tillater t.ex. loopar m.m. En nackdel
kan vara att koden inte blir lika 6verskadlig, men det kan man lsa med l6pande
dokumentation i koden. Alla funktionsblock med berékningar gérs med fordel i strukturerad
text.

4 5T: MAST - Sr4 =10 x|
| (# Frezet#*) ﬂ
FOR %MW41.=0 TOQ & DO
IF XMW329={XMW41+1THEHN
IF XMF1018[%MW41]:0.0 AND HOT xMW334:X1 THEH
#MF930:=xMF1013[*MW41]:
EHND_IF:
IF *MF1030[%MW41]:0.0 AWD HOT *MW3g4: X2 THENH
HHEF932 . =KMF1030[xMW41];
END_IF:
IF *MF1042[*MWa1]:0.0 AWD NHOT xMW3g4: X3 THENH
#MF934: =xMF1042[*MW41];
END _IF;
END_IF:
END_FOR:

I %MW329:=0;
I XMW101:=101;

o | vl 2

Figur 47 Programmeringsspraket "strukturerad text” (ST) liknar till stor del Pascal.

Vissa mjukvaror for plc:er kan dven véxla visningssitt for koden sa att man kan lasa koden i
det sprak man sjalv foredrar. Det finns i dessa fall restriktioner for hur man skall skriva koden
och vilka instruktioner man far anvanda. Normalt sett véljer man ett sprak som passar for en
viss funktion (eller ett helt programkapitel) och laser darmed sprak och visningssatt.
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For att halla reda pa i vilket tillstand maskinerna befinner sig i har jag skapat olika "modes”.
Jag har provat flera olika uppsattningar av "modes” men till slut har jag funnit en som jag
tycker passar mycket bra till forpackningsmaskiner. Nér strommen slas pa till maskinen ar
man i "No mode”. Inget startar och inga manuella kommandon kan startas fran
operatorspanelen. Trycker man pa den fysiska knappen ”Start Auto” kommer man till ”Auto
mode” varvid flaktar och varmeelement satts pa. En vit statuslampa pa elskapet tands men
inga transportband startar. Man kan nu starta manuella sekvenser pa operatorspanelen, t.ex.
kora en tvérsvetscykel. Man kan dven starta den automatiska omstallningen (adjustment
mode) da alla stallmotorer staller in maskinen for onskad produktdimension. Under
omstéllningen ljuder en signal med korta pulser under tiden omstéllningen pagar. Man kan
under denna tid (ca 20 sekunder) inte starta maskinen. Genom att sedan trycka pa den fysiska
knappen “Start Running” startar man maskinen och gar till "Running mode”. Da startar
inmatningstransportérerna och maskinen &r redo for att forpacka produkter. En grén lampa
tands aven pa elskapet. Figuren nedan visar ett tillstandsdiagram dver maskinernas olika
”modes”.

Running
Mode

t Auto Em. Stop
Mode Mode

Figur 48 TillstAndsgraf som visar maskinernas olika
tillstdnd (modes) och Gvergangar (transitions).

Adjustmen
Mode

Jag har dven provat att ha ytterligare ett tillstand, "Manual mode”, som man var i da man
skulle starta manuella sekvenser. Efter manga diskussioner togs denna mode bort vilket ledde
till enklare handhavande.
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For att programmera sekvenser anvander jag i forsta hand SFC. Men de fall dar detta inte
finns i mjukvaran (sasom i Siemens Step 5) anvéander jag ladder. Det finns flera olika metoder
for att programmera sekvenser i ladder. Nedan till vanster visas en metod déar en minnesbit
(som representerar ett steg) som lamnas nollstalls da efterfoljande minnesbit satts. Detta &r
den vanligaste metoden, men den har nackdelar for langa sekvenser. Nedan till hoger visas en
elegantare metod dar minnesbitarna som ldmnas inte nollstélls. Denna metod kraver farre

element och ar mer effektiv da en utgang skall sattas (jamfor outputl i figuren).

EgEpEnE

Icl Mo M2 Mode M1
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Figur 49 Alternativ 1: Detta &r den vanligaste

metoden for att programmera en sekvens i ladder.

(TC betyder transition condition.)
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Figur 50 Alternativ 2: Vid langa sekvenser blir
denna metod mycket effektivare. Da cykeln skall

resettas racker det med att slacka MO.
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6.2 Programmeringsmetoder

Moderna mjukvaror (t.ex. Unity fran Schneider och GX IEC Developer fran Mitsubishi) gor
det enkelt att programmera i moduler, mer likt objektorienterad struktur pa programmet. Man
kan stegvis dela upp programmet i mindre delar och skapa funktionsblock som lgser en
begransad funktion. Dessa kan ha fysiska ingangar och parametrar som ingangar samt
utgangar och varden som satts och skrivs som resultat. Vidare kan man i ett programblock
anropa flera funktionsblock och ett funktionsblock kan anropas flera ganger. Ett
funktionsblock kan dven anropa andra funktionsblock (&ven rekursivt i vissa fall). Detta satt
att hierarkiskt bygga upp stora program ar en forutsattning for att skapa en val strukturerad
kod som ar modifierbar for framtida krav. Uppdelningen i manga funktionsblock gor dven att
det blir lattare att teranvanda kod, dven da en ny maskin har en helt annan funktion. Det
stalls ofta krav pa en kort utvecklingstid for att skriva ett program. Detta ar mojligt om man
kan ateranvanda funktionsblock for de standardfunktioner som ofta finns fér en maskin.
Antalet fel i koden blir ocksa farre om man kan ateranvanda redan beprévade funktionsblock.

En annan fordel med att dela upp program i funktionsblock ar att det blir enklare att dela upp
arbetet mellan flera programmerare. Man kan ha val bestdmda gréanssnitt till funktionsblocken
och alla i ett utvecklartem behdver inte veta vad som finns i varje block. Programkod var i
plc:ns begynnelse ofta bara 100 rader lang. Idag ar det inte ovanligt med styrprogram pa 6ver
10 000 rader kod. Majligheterna men ocksa kraven har 6kat sedan 1968, da den forsta plc:n
presenterades av Modicon.

Nagot som inte varit mojligt i styrsystem tidigare, men som blir allt vanligare, & mojligheten
att deklarera lokala variabler. Tidigare (samt i dessa projekt) var alla variabler globala och
man anvande alltid direkt adressering. Nu ndr moderna mjukvaror erbjuder ”indirekt
adressering” (se slutet av kapitel 6.1) och lokala variabler far man manga fordelar. Bl.a.
slipper man risk for konflikt da man anvénder lokala variabler i ett funktionsblock som
anropas flera ganger.

I mjukvaran PL7 finns mojligheten att bygga upp arrayer av minneselement och anvanda
indexerad minnesatkomst i dessa. Detta ger stora maéjligheter t.ex. da man skall programmera
recepthantering eller skapa historik av vérden eller larm.

Variabler kan vara av olika datatyper. De vanliga ar Boolean, Integer, Real, Byte och Word
men &ven Date, Time_of Day och String. Moderna styrsystem ger mojligheten att skapa
sammansatta datatyper (Data Unit Type — DUT). Man kan da gruppera ett antal datatyper s
att en variabel kan ha alla de attribut man onskar. Detta &r tillsammans med uppdelningen av
kod i funktionsblock den viktigaste metoden for att skapa en val strukturerad kod.

Valet av programmeringssprak kan avgoras av vad man har for ramar att halla sig till. Lat
séga att vi vill programmera en parameterberoende summering av en minnes-stack. Vill man
skapa en lattforstaelig kod pa kort tid blir valet ofta ladder. Denna kod kraver mycket mer
resurser (minne och exekverinstid) &n om man valjer strukturerad text (ST) som sprak. Da kan
man anvanda metoder som loopar och indexerade arrayer. Ibland tvingas man andra
programmeringssprak for ett visst kapitel for att man fyllt hela minnet. Detta ar lite av en
mardrom for en plc-programmerare, séarskilt om minnet inte ar expanderbart pa det styrsystem
man programmerar.
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6.3 Utvecklingsmiljoer

En viktig egenskap hos ett styrsystem ar dess utvecklingsmiljo. I detta examensarbete har jag
anvant en modern mjukvara fran Schneider (PL7 Pro) och en dldre dos-mjukvara fran
Siemens (Step5). Majligheten att skapa ett effektivt program pa kort tid varierar kraftigt
mellan dessa utvecklingsmiljoer. Moderna mjukvaror erbjuder ett antal funktioner som
underlattar arbetet betydligt.

En forsta grundldggande egenskap, som idag ar en sjalvklarhet hos alla leveratorers senaste
mjukvaror, ar att utvecklingsmiljon ar fonsterbaserad (Windows-program). Dessutom
erbjuder de flesta moderna mjukvaror en bra dversikt med en hierarkisk tradmeny, en s.k.
“application. browser”.

= _—— : Figur 51 En application browesr visar ett
[ : O] x
i Application B =10] x| utvecklingsprojekts alla delar i en
=) B tradmeny. (Denna ar fran PL7.)
I__i_l ----- Configuration H s inotallni P H
= P — Tre sidor for instéliningar. Konfiguration av

------- (@ Hardware Configuration hérdvara, processor- och minnesparametrar

....... Software Configuration samt parametrar for Grafcet.
------- % Configure Grafcet Objects

= la Frogram

=55 MAST Task ‘—.\

El ----- la Sections
El ---------------- Sectiongr?

.............. Erl

................... Chart MAST Task innehaller huvudprogrammen som
S Post kan delas upp | mindre delar. Valfritt sprak kan
B £ o valjas for varje del.

o
=]

= FAST Task ] . )
a Sr innehaller alla subrutiner.

=] la Sections
TR— The_Fazt
----- [:' Sr
[ [:I Events FAST Task ar en speciell programmapp fér de
B3 Variables _ programdelar som maste exekveras snabbt med
"""" Memary Hbjects en instéllbart intervall (normalt 3-5 ms).

5| System Object=

....... Constants
------- Grafcet Objects
....... Fredefined FE

Mapp for alla variabler och objekt. Deras
symbol (namn), kommentar och parametrar kan

/7

------- ] visas och dndras. SFB innehaller alla timrar
Bl Eg Animation Tables *\ och raknare mm.

------- E lo_and_h=c

------- E Modes

------- E Fpm_measure

------- [ Rpm_min_max Animationstabeller anvénds vid felsokning.

....... ] walue_time_par Flera variablers varden kan l&sas och skrivas.

e Eg Documentation File

------- Title Fage

------- General Information
Fl-ee [:' Fiuntime Screens

i)
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En annan viktig egenskap ar att det finns en bra s6kfunktion. Den anvands inte bara for att
hitta till en viss position i koden utan dven for att se antal férekomster av ett visst objekt.

[T Cross References =18 x|
— Find
Mew B &l
| Extract bits [v Channel objects v SFEIDFE objects
p Tables IF Metwork. objects |7 OFE instance
Address:  XMW220 Symbol: fw220_par_component
Referenced abjects Eieference | use I . I ':'-I
MW 2N - MAST - Prl - TOP-12 R 1
YT MAST - Prl - TOP13 R 1
e MAST - Prl - TOP14 R 1
L4 MAST - Prl - TOP+15 R 1
MAST - Frl - TOF16 R 1
MAST - Frl - TOF17 R 1
- MAST - S0 - TOP R 2
< -
I Fiefresh I ] I Bl

Figur 52 Sokfunktionen kallas ”Cross References” i mjukvaran PL7.

Analys och felsokning av program ar alltid en tidsodande del av alla plc-projekt. Att da ha
tillgang till debug-funktioner &r vitalt for att kunna fa en dversikt dver situationen. Man vill
kunna se varden pa variabler, tilldela variabler varden samt tvinga ("forca”) ingangar och
minnesbitar. Dessutom vill man kunna l&gga in brytpunkter och starta och stoppa olika delar
av programmet online. Moderna mjukvaror kan dven ge mojligheten att kunna stega fram
programmet rad for rad, vilket kallas ”Step Run”. En nackdel som &ldre mjukvaror har &r att
allt som sker online uppdateras langsamt. En snabb ethernet-koppling mellan pc och plc gor
att online-programmering gar lika snabbt som offline-programmering.

¥ Table:TABLE_04_CALC_H1 {Ani =10 x|
IZMH 36137
— Mlodification - Address Symbol f Mame | Current '.lalugl d
=M P11 auto mode 1
F2 [adify I 30 12_0_rdy_sign_fr_rollerap_g 1
F7 i I =131 131 rdy_sign_Fr_rollerap_h 1
= =002 1d0_12_h=e_FHow_ctrl_h a
Fa 1 I =MF1254 MAE54_h_hsc wvalue E22T.0
=MF1Ta8 MFTI8_k_amount_g E72.5181
— Forcing =AM M_h1_=zoon_cal: ]
SMF 2000 ET2.5161
| Parsel *MF2002 6723
FE Forcetol =MFE2004 ET4.136
_— MF 2006 E73.8121
F& = Unfarze HMF200S ET3.704

Figur 53 En animationstabell visar vérdet pa variabler. Man kan 4ven
tilldela variabler varden.
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Nagot som skiljer dagens styrsystem &t ar hur enkelt det ar att programmera aritmetiska
berakningar. Schneider &r ensamma pa marknaden med att erbjuda s.k. operate-block. Dessa
kan laggas in direkt i ladder-kod och innehalla en tilldelning av en variabel eller en array.
Syntaxen gor att man far bra 6versikt dver berakningen som skall utforas. Flera andra
styrsystem kan erbjuda alternativa metoder for berakningar men de &r inte lika bra och ger
inte samma Gverblick.

Det ar intressant att folja de ledande leveranttrernas utveckling av styrsystem. En tydlig
tendens &r att kommunikation blir allt viktigare for plc:er. Alla fabrikat som ligger i
framkanten kan presentera l6sningar for bade Modbus, CAN, Profibus, ASI, och givetvis
ethernet, som kommer allt starkare. Aven kopplingen mellan pc och plc bérjar uppgraderas.
Den gamla langsamma seriekommunikationen RS232 ersatts av USB och Ethernet.
Drivkraften for att ha en bra kommunikation (faltbuss) i styrsystem var till en borjan de
besparingar som man kunde gora i kabeldragningar med hjalp av distribuerade i/o. Idag ar
drivkraften ofta att man vill kunna samla in data fran alla plc:er till ett SCADA-system.

En annan trend, som bl.a. Beckhoff har visat sig starka pa, ar plc:er som till stor del liknar
flaktlosa datorer. Man kan vélja mellan flera olika operativsystem (t.ex. Windows) och &nnu
fler programsprak. Aven marknaden for SoftPLC (realtidsmjukvara som kors péa en pc) har
véxt, om &n inte lika snabbt som tillverkarna forst trodde.

B&R har visat upp tva starka kort. Dels deras mycket snabba kommunikationsbussar X20 och
X67. De har dven presenterat operatérspaneler med inbyggd plc vilka de kallar Power Panel.
Detta ger mycket stora fordelar for manga maskinbyggare, sarskilt da man skall uppgradera
plc-program och operatérsgranssnitt pa distans.

Ytterligare en trend ar att minnesutrymmet borjar véxa och priserna gar ner, vilket har varit
efterlangtat. T.ex. Omron utnyttjar standardminnen av flashtyp som ger en kostnad pa 500
kr/GB. Detta kan jamforas med att t.ex. Schneider fortfarande séljer minnen pa 64 kB for
2000 kr, d.v.s. 60 000 ganger dyrare per kB. Stora minnen ger bl.a. mojligheten att logga
historiska data.

Dé man skall vilja fabrikat av styrsystem maste man forst se till att foretaget ar vl
representerat i det land som maskinen skall levereras till. Detta géller bade hardvara
(reservdelar) och mjukvara (support och konsulter for vidareutveckling). Gérna vill man se en
representation 6ver hela varlden. Detta kan inte alla fabrikat erbjuda varfor det ofta blir ett av
de stora erkanda fabrikaten som valjs till stora maskiner. Kunden specificerar oftast fabrikat
pa ingaende komponenter da det géller order av sa stora, kundanpassade maskiner som de i
detta arbete berérda. Daremot sa ar det ofta upp till maskintillverkaren att valja passande
modeller.
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7 Slutsats

Det har varit bade utmanande och stimulerande att arbeta med de tre projekt som detta
examensarbete behandlar. Arbetets omfattning var svar att uppskatta fran borjan och blev
storre med tiden. Projekten har tagit olika mycket tid i ansprak p.g.a. maskinernas olika
komplexitet. Man kan ocksa se att fabrikat (och arsmodell) av styrsystem spelar en viss roll.
PLC:n fran Schneider Electric ar mycket smidigare att arbeta med dn Siemens S5. Men det
som utan tvekan har haft den storsta inverkan & om maskinen &ar en prototyp eller en
beprovad konstruktion. D& man bygger en prototyp fardigstalls en maskin pa ungefar samma
tid som ndr man anvander val beprévade metoder, men sedan behdvs ett flertal ombyggnader
for att fa en god funktion och tillforlitlighet.

| min situation som programmerare maste jag alltid vara med och anpassa styrprogrammet
efter varje mekanisk och elektrisk modifiering. Detta var till slut mycket kravande i
multipack-projektet som ju var en prototypmaskin. Man kan i tabellerna nedan tydligt se att
detta projekt (projekt 2) har kravt mer &n dubbelt sa mycket tid och dubbelt sa manga resor
som de andra projekten.

Tabell 13. Tidsatgang per projekt

Nedlagd tid per projekt Timmar Dagar ca Resor till kund Dagar hos kund
Projekt 1 Australien 743 85 3 36
Projekt 2 Belgien, Tyskland 1502 147 7 75
Projekt 3 Belgien 585 58 4 15

Nedan visas en sammanstallning av resorna till kunderna. Normalt skall endast tva resor
behdvas for dessa typer av projekt, en resa for installation och driftsstart samt en for
uppfoljning, justering och utbildning. Far man problem blir det givetvis fler aterbesok, men
ingen vantade sig att projekt 2 skulle kréva ett sa hogt antal resor. Totalt arbetade jag 126
dagar hos kunderna.
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Tabell 14. Sammanstélining av resor till kunderna.

Resa Projekt  Start Slut  Antal dgr Aktivitet

Belgien 1 2 99-04-05 99-04-25 21 Uppstallning, mekanisk montering,
elektrisk montering, driftsstart,
produktionstester.

Belgien 2 2 99-04-27 99-05-13 17 Produktionstester, mekaniska
modifieringar.

Australien 1 1 99-05-18 99-06-05 19 Uppstéllning, mekanisk montering,
elektrisk montering, driftsstart,
produktionstester, kapacitets-
trimning.

Belgien 3 2 99-07-02 99-07-13 12 Mekaniska och funktionella
modifieringar, nya
frekvensomformare kopplas in.
Funktionen finns d&r men inte
tillforlitligheten.

Australien 2 1 99-07-14 99-07-21 8 Utbildning av operatorer,
underhallspersonal och ingenjorer.

Tyskland, Belgien 4 2 99-08-01 99-08-07 7 Produktionstester, mekaniska
modifieringar.

Belgien 5 2 99-08-11 99-08-13 3 Ledningsmodten om problemen.

Belgien 6 2 99-08-18 99-08-26 9 Produktionstester, mekaniska
modifieringar.

Belgien 7 2 99-08-29 99-09-03 6 Produktionstester, mekaniska och
elektriska modifieringar.

Belgien Comp.1 3 99-10-17 99-10-20 4 Uppstallning, mekanisk montering,
elektrisk montering, driftsstart.

Belgien Comp.2 3 99-10-27 99-10-29 3 Elektrisk montering.

Belgien Comp.3 3 99-11-01 99-11-05 5 Programmering av automatiska
omstallningen. Produktionstester.

Belgien Comp.4 3 99-11-14 99-11-16 3 Utbildning av operatorer,
underhallspersonal och ingenjorer.

Australien 3 1 99-11-19 99-11-27 9 Kapacitetsokning av staplare.

Om man jamfor projektens utveckling till fardig maskin sa blev projekt 3 det mest lyckade.
Maskinen passade exakt in pa kundens behov och utforde jobbet med stor tillforlitlighet.
Dessutom kunde tidsplanen hallas da fa dverraskningar dok upp. Vi anvande val beprévade
tekniker och komponenter. Detta sammantaget resulterade i att kunden var mycket néjd med

installationen.

Projekt 1 hade kants lika lyckat om det inte hade varit for de annorlunda kapacitetskrav som
vi blev varskodda forst efter installationen (vilket beskrivs i kapitel 3.5). Det kan ha varit sa
att kunden forstorade detta problem for att slippa betala de sista procenten av kostnaden. De
kdrde produktion av denna produkt som gav oss problem i mycket lite utstrackning. Jag vill
uppskatta att denna del av produktionen utgjorde ca 1 % av den totala produktionen. En
sankning av banhastigheten av 10 % skulle sannolikt I6sa detta problem. Detta skulle i sa fall
sanka deras totala arsproduktion med en promille. Ofta finns det en klausul i kopeavtalet som
beskriver hur betalningen skall ske. Det kan sta att de sista fem procenten forst betalas efter "a
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successfull operation”. Pekar kunden pa nagot problem kan han héavda att den sista
betalningen inte behover erldggas. | detta fall betalade kunden de sista fem procenten efter
utdragna diskussioner.

Projekt 2 hade som beskrivet tidigare en del utmaningar innan det kunde slutféras. Prototyper
har alltid vissa barnsjukdomar, vilket ocksa kunde konstateras i detta projekt. Det roliga med
att bryta ny mark 6verskuggas av frustrationen da den tillforlitlighet som forvantades inte
kunde uppnas. Vi hade manga méten med kunden och forhandlade om var vara ataganden
skulle sluta. Det man kan séga ar att vi larde oss mycket pa denna resa och har fatt vardefulla
erfarenheter. MPS fortsatte att forbattra konstruktionen under ar 2000 och 2001. Flera
maskiner av denna typ levererades senare och de hade hogre tillforlitlighet &n de prototyper
som jag var med om att bygga. Eftersom maskinerna byggs med ett starkt modultdnkande
(framst p.g.a. att de skall anpassas for transporten till kunden) sa gar det ofta att uppgradera en
aldre maskin med en modern modul som utfor samma arbete pa ett battre satt.

Ett automationsprojekt kan delas in i faser. Vissa faser ar typiska for automationsprojekt.
Enligt mina erfarenheter sa foljer ett projekt ofta fasindelningen nedan.

e Diskussion om krav med kunden. (produktformat, kapacitet, maskinstorlek,
maskinplacering, produkt exempel, materialval, fabrikat pa komponenter, effekt,
tryckluftskonsumtion m.m.)

e Mekaniska ritningar, funktionsbeskrivning, kravspecifikation, materiallistor, pneumatiska
ritningar, elritningar, in- och utgangslista skrivs.

e Bestallning av material. (t.ex. balkar, profiler, axlar, kugghjul, gangstavar, transportorer,
motorer, frekvensomformare, servostyrningar, pneumatikcylindrar, magnetventiler,
elskap, kontaktorer, sakringar, motorskydd, styrsystem, operatorspanel, mjukvaror, givare,
varmeelement, regulatorer, kabel, sékerhetsstaket m.m.)

e Mekanisk uppbyggnad.

e Elskap byggs.

e Motorer och pneumatik monteras.

El dras pa maskin. (givare, motorer, magnetventiler, varmeelement, flaktar, regulatorer)

El slas pa maskinen, PLC:n laddas med program, de enkla funktionerna testas en for en.

Felsdkning och omkoppling for felaktiga funktioner (Elfel).

Programmering av servomotordrivsteg och frekvensomformare.

Alla funktioner testas en for en och trimmas. Justering av motorers frekvensomformare

(riktning, hastighet, acceleration och retardation), cylindrar (strypning och dampning),

givare (position, riktning, kanslighet och tidsférdréjning), temperaturregulatorer, triac,

temperaturgivare och varmeelement (PID-parametrar och nivaalarm), servomotorer

(hastighet, acceleration, retardation och kontroll av positionsfel), stallmotorer (riktning,

andlagesgivare och positioneringsgivare (analoggivare eller pulsréknare)).

e Ett forsta program laddas till operatérspanelen. Detta mojliggor start av separata
programsekvenser.

e Moduler testas med flera funktioner samtidigt. Har ar det l&tt att bli ivrig och starta for
manga funktioner pa en gang med sénderkdrning som féljd.

e Hela maskinen testas. Ofta upptécks brister och fel varfor funktioner far dndras. Om

maskinen &r en prototyp tillkommer ofta nya delar.

Intrimning for att 0ka kapaciteten.

Sékerhetsfunktioner programmeras in for att skydda bade méanniskor och maskin.

Visning for kund samt acceptanstest.

Utbildning av operatorer och underhallspersonal.
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Jag har sparat de forsta tidsplanerna som vi gjorde pa MPS nér ordrarna hade kommit for
dessa maskiner. Det skulle senare visa sig att de inte kunde efterlevas och planerna fick
revideras vid ett flertal tillfallen. Samtidigt har kunderna manga ganger ocksa halkat efter i
tidsplaneringen nar deras fabriker inte har varit redo att ta emot vara maskiner for att satta
dem i drift. Genom att halla en 6ppen och frekvent dialog med kunden har justering av
tidsplaner kunnat underlattas utan att ekonomiska pafoljder behovt diskuteras.

Detta examensarbete har givit mig manga vardefulla erfarenheter. Jag har blivit battre pa att
tidsplanera samt att i ett tidigt skede forutse var problem kan uppsta. Da projekten forandrades
p.g.a. oforutsedda handelser stélldes hoga krav pa flexibilitet och forandringshenagenhet. Jag
har aven satts pa prov nar det galler att arbeta under tidspress vilket har 6vat upp min
stresstalighet.

Jag vill rikta ett stort tack till min handledare Gustaf Olsson som med sina entusiasmerande
kurser i Industriell automation och Datorer i automation givit mig ett intresse att fordjupa mig
i detta amne. Jag vill dven tacka alla pa MPS som jag har kdmpat tillsammans med i dessa tre
projekt.

Min erfarenhet &r att allt gar att 16sa, det ar bara en tidsfraga... och en kostnadsfraga.
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8.1 In- och utgangslistor
8.1.1 Projekt 1 — Compactor till Australien

8 Appendix

8.1 In- och utgangslistor

8.1.1 Projekt 1 - MPS Compactor System
1/0 func.descr name comment
14.0 SPARE

141 SPARE

14.2 PB START RUNNING

143 PB STOP RUNNING NC

14.4 PB GO TO AUTO

145 PB STOP AUTO NC

14.6 PB PROG RESET

147 PB EM. STOP

14.8 HEAT FAN SWITCH

14.9 SPARE

14.10 SPARE

14.11 SPARE

14.12 SPARE

14.13 SPARE

14.14 TEMP OK L

14.15 TEMP OK R

14.16 M TRIP GR1 M1-8
14.17 M TRIP GR2 9,16,17
14.18 M TRIP GR3 18-20
14.19 M TRIP GR4 M22
14.20 M TRIP GR5 23-27,30
14.21 M TRIP GR6 M28,25,26
14.22 M TRIP GR7 10-14,42,43
14.23 EM. STOP TOP

14.24 EM. STOP R

14.25 EM. STOP L

14.26 DOOR OPEN 1 STAIRS
14.27 DOOR OPEN 2 L

14.28 DOOR OPEN 3 R

14.29 SPARE st1/2
14.30 PEA PEA PROD ON M3 st1/3
1431 SPARE stl/4
14.32 SPARE st1/5
14.33 G1A G1A PROD ON M3 st1/6
14.34 Gl G1 ADJM M10 HI st1/7
14.35 G2 G2 ADJM M10 LO st1/8
14.36 G3 G3 ADJM M11 HI st2/1
14.37 G4 G4 ADJM M11 LO st2/2
14.38 G6 G6 ADIJM M12 SHORT P st2/3
14.39 G7 G7 ADJM M12 LONG P st2/4
14.40 SPARE st2/5
14.41 PE3 PE3 M8 SLOW DOWN st2/6
14.42 PE4 PE4 PROD IN STA st2/7
14.43 PES5 PES5 SLAB DOWN st2/8
14.44 G50 G50 ADJM M13 OUT st3/1
14.45 G51 G51 ADIJM M13 IN st3/2
14.46 M9A HOME POS st3/3
14.47 M17A VERT POS st3/4
14.48 M16A HOR POS st3/5
14.49 G10 M16A C1 FREE POS st3/6
14.50 C1A- UP st3/7
1451 C1B- UP st3/8
14.52 G8 G8 ADJM M14 OUT st4/1

Tasman Insulation, Australien

type

IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC

cab

PR RPRRPRRPRRRPRPRRPRRRRPRPRRPRRRPRPRPRERREPRPRPRPRERRREPRPRPRLRREPRPRPRPREPREPREPRPRPREPREPREPRREPREPRERRERRRERERERSER

mat.

PB
PB
PB
PB
PB
PB

PB
PB
PB
SWITCH
SWITCH
SWITCH

PE

IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
PE

PE

IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND

rev.

® ® ® ® d® D
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1453
1454
1 455
1 4.56
1457
1458
1459
I 4.60
14.61
14.62
14.63
15.0
15.1
15.2
153
15.4
155
156
15.7
158
159
15.10
15.11
15.12
15.13
15.14
15.15
15.16
15.17
15.18
15.19
15.20
15.21
15.22
15.23
15.24
15.25
15.26
15.27
15.28
15.29
15.30
1531
Q6.0
Q6.1
Q6.2
Q6.3
Q6.4
Q65
Q6.6
Q6.7
Q6.8
Q6.9
Q6.10
Q6.11
Q6.12
Q6.13
Q6.14
Q6.15
Q7.0
Q7.1
Q7.2
Q73

G9

PEGA
PE7
PE8

G16

G17

G18
PE9
G19
G20

G52
G53
G54
G55

G9 ADJM M14 IN

M9B HOME POS

M17B VERT POS

M16B HOR POS

M17B COMPR POS
C1C- UP

C1D- UP

PE6A STACK OFF M18
PE7 STACK ON M22
PE8 STACK IN M23
SPARE

G14 FILM PEND UP IS LO
PB SPLICING HI1

PB SPLICING HI2
SPARE

G16 FILM PEND LO IS LO
PB SPLICING LO1

PB SPLICING LO2

LAM BAR HI IS HI

LAM BAR HI IS LO
LAMBARLOISLO

LAM BAR LO IS HI

PE9 STACK WELD POS
G19 C6- WAG CLOSE
G20 C6+ WAG OPEN

PB MAN LAMINATION
G52 ADJM M42 FAN OUT
G53 ADJM M42 FAN IN
G54 ADJM M43 FAN OUT
G55 ADJM M43 FAN IN
AIR PREASURE FAILURE
M16B IN NEAR DROP
PB DAMPER

DOOR OPEN 4 TOP
PE6B STACK IN M20
M9A BUSY

M9B BUSY

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

M10 FWD ADJM+ UP
M10 REV ADJM- DOWN
M11 FWD ADJM+ UP
M1l REV ADJM- DOWN
M12 FWD ADJM+ OUT
M12 REV ADJM-IN
M13 FWD ADJM+

M13 REV ADJM-

M14 FwWD ADJM+

M14 REV ADJM-

M15 FWD PUSHER
M15 REV PUSHER

M18 FWD

M18 REV

RESET M9, M16, M17
READY SIGNAL TO LINE
M27A HEAT FAN
SPARE

SPARE

SPARE

st4/2
st4/3
st4/4
st4/5
st4/6
sta4/7
st4/8
st5/1
st5/2

st6/1
st6/2
st6/3
st6/4
st7/1
st7/2
st7/3
st7/4
st8/1
st8/2
st8/3
st8/4

st8/6
st8/7
st8/8
st9/1
st9/2
st9/3
st9/4

st8/5

stb/3

ADJ.MOT.
ADJ.MOT.
ADJ.MOT.
ADJ.MOT.
ADJ.MOT.
ADJ.MOT.
ADJ.MOT.
ADJ.MOT.
ADJ.MOT.
ADJ.MOT.
PUSHER

PUSHER

FAN,allw.power
allw.power
allw.power
allw.power

IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24v DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24v DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
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IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
PE

PE

PE

IND
PB
PB

IND
PB

PB

IND
IND
IND
IND
PE

IND
IND
PB

IND
IND
IND
IND

IND
PB
SWITCH

CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR

O 0O 0 0 o0 o0 o0 o o ® d

- S 0 0 Q

cf
cf
cf
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SPARE
SPARE

Q7.4
Q75
Q76
Q7.7
Q78
Q7.9
Q7.10
Q711
Q7.12
Q713
Q7.14
Q715
Q80
Q8.1
Q8.2
Q83
Q84
Q85
Q86
Q87
Q88
Q89
Q8.10
Q8.1
Q8.12
Q8.13
Q8.14
Q8.15
Q9.0
Qo1
Q9.2
Q93
Q9.4
Q95
Q96
Q97
Q98
Q9.9
Q9.10
Qo1
Q9.12
Q9.13
Q9.14
Q9.15
Q100
Q101
Q10.2
Q103
Q104
Q105
Q10.6
Q107
Q10.8
Q10.9
Q10.10
Q10.11
Q10.12
Q10.13
Q10.14
Q10.15
Q100.0
Q100.1
Q100.2

M20A
M20A
M20B
M20B
M22A
M22A
M22B
M22B
M23A
M23A
M23B
M23B
M24A
M24A
M24B
M24B

FWD
REV
FWD
REV
FWD COMPR
REV COMPR
FWD COMPR
REV COMPR
FWD
REV
FWD
REV
FWD
REV
FWD
REV

SPARE

M30
M42
M42
M43
M43

FWD
FWD ADJM+ IN

REV ADJM- OUT

FWD ADJM+ IN

REV ADJM- OUT
M27B COOLING FAN

SPARE

CUTTING WIRE HEAT

JOIN LAM PULSE HI
JOIN LAM PULSE LO
LAMP AUTO

LAMP RUNNING
LAMP ERROR
LAMP FLASH
SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

COOLING AIR
C2A/B+m DAMPER
C3A/B+m CUT WIRE
C6+b WAGON OPEN

C6-b WAGON CLOSE
C7A+m FILM SPLICING
C7B+m FILM SPLICING

C1+ b GREEN BELT
C1- b GREEN BELT
SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

M1 FWD

M2 FWD

M3 FWD

ADJ.MOT.
ADJ.MOT.
ADJ.MOT.
ADJ.MOT.

FAN

C2A/B+m
C3A/B+m
C6+b
C6-b
C7A+m
C7B+m
Cl+b
Cil-b

OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V AC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
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CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR

LAMP
LAMP
LAMP
LAMP

PN. VALVE m
PN. VALVE m
PN. VALVE m
PN. VALVE b
PN. VALVE b
PN. VALVE m
PN. VALVE m

FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.

af

SN LR R )

cd
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Q100.3
Q 100.4
Q1005
Q 100.6
Q100.7
Q100.8
Q1009
Q100.10
Q100.11
Q 100.12
Q 100.13
Q 100.14
Q100.15
Q101.0
Q1011
Q1012
Q1013
Q1014
Q1015
Q1016
Q1017
Q1018
Q1019
Q101.10
Q101.11
Q101.12
Q101.13
Q101.14
Q101.15
Q102.0
Q1021
Q1022
Q1023
Q1024
Q1025
Q1026
Q1027
Q1028
Q1029
Q102.10
Q102.11
Q102.12
Q102.13
Q102.14
Q102.15

CABINET 2
1200.0
1200.1
1200.2
1200.3
1200.4
1200.5
1 200.6
1200.7
1200.8
1200.9
1200.10
1200.11
1200.12
1200.13
1200.14
1200.15

M4 FWD
M5 FWD

M6A/B FWD ROLLS
M7 FWD

MSA/B FWD ROLLS
M28A FWD LAM BAR IN
M28A REV LAM BAR OUT
M28B FWD LAM BAR IN
M28B REV LAM BAR OUT
M25 FWD FILM UPPER
M26 FWD FILM LOWER
SOUND SIREN

SPARE

M9A ENABLE

MOA START

M9A HOME

M9A PC1

M9A ADQO

M9A ADQ1

M9B ENABLE

M9B START

M9B HOME

M9B PC1

M9B ADQO

M9B ADQ1

M16A ENABLE

M16B ENABLE

M17A ENABLE

M17B ENABLE
HEATING ELEMENT x4
M19 ABCD FWD

M19 ABCD REV

M28B BRAKE

M28A BRAKE

M27C VACUUM FAN
SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

PB START RUNNING 2
PB STOP RUNNING 2 NC
PB GO TO AUTO 2

PB STOP AUTO 2 NC
PB PROG RESET 2

PB EM. STOP 2

PB

PB

PB

PB

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

FILM HI
FILM LO

FAN

OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC

IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
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N NDNDNDNDDNDNDNDDNDNDNDDNDNDDNDDNDDN

FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
SIREN

FREQ.C.
FREQ.C.

FREQ.C.

PB
PB
PB
PB
PB
PB
PB
PB
PB
PB

o 0O O o0 o o
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1200.16
1200.17
1200.18
1200.19
1200.20
1200.21
1200.22
1200.23
1 200.24
1200.25
1 200.26
1 200.27
1200.28
1 200.29
1 200.30
1 200.31
1 200.32
1200.33
1 200.34
1200.35
1 200.36
1 200.37
1200.38
1 200.39
1 200.40
1 200.41
1 200.42
1 200.43
1 200.44
1 200.45
1 200.46
1 200.47
1 200.48
1 200.49
1 200.50
1 200.51
1 200.52
1 200.53
1 200.54
1 200.55
1 200.56
1 200.57
1 200.58
1 200.59
1 200.60
1 200.61
1 200.62
1 200.63
Q201.0
Q2011
Q2012
Q2013
Q2014
Q2015
Q2016
Q2017
Q2018
Q2019
Q201.10
Q201.11
Q201.12
Q201.13
Q201.14

G30
G31
PE10
G32
G33

G36A

G36B

G37A
G43

G37B
G38C

G38D
PE11
G39C

G39D
G42

G41
G40
PE12

M TRIP GR8

M TRIP GR9

M TRIP GR10

G30 M32 PUSHER IN
G31 M32 PUSHER OUT
PE10 PROD BY PUSH
G32 COMPR OUT
G33 COMP IN

M45 HI END

M45 LO END

M46 HI END

M46 LO END

PB M45,46 UP

PB M45,46 DOWN

C10A+ CLOSED

C10B+ CLOSED

C10A - OPEN

PROD ON C10A/B
C10B - OPEN

C10C - OPEN

PB EMPTY SYACKER
C10D - OPEN

PE11 PROD ON M36
C10C + CLOSED

C10D + CLOSED
PROD ON C10C/D
PB COMPRESS
GA41 LIFT UP

G40 LIFT DOWN
PE12 PROD ON LIFT
SPARE BOX
SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

SPARE

C10A/B+b STACK FORK
C10A/B-b STACK FORK
M31 FWD

M45 FWD DOWN
M45 REV UP

M33 FWD

M34 FWD

M34 REV COMPR
M35A HI SPEED 1
M35A LO SPEED
M35A HI SPEED 2
M35B HI SPEED 1
M35B LO SPEED
M35B HI SPEED 2
M35C HI SPEED 1

31-33,35-38
M34
RESTEN
st 10/1
st 10/2
st 10/3
st 11/1
st 11/2
st 11/3
st11/4
st 11/5
st11/6
st 11/7
st 11/8
st 12/1
st 12/2
st 12/3
st 12/4
st 12/5
st 12/6
st 12/7
st 12/8
st 13/1
st 13/2
st 13/3
st 13/4
st 13/5
st 13/6
st 13/7
st 13/8

st 14/1
st 14/2
st 14/3
st 14/4

ADJ.MOT.
ADJ.MOT.

IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC

N NN DNDNDNDNDNMDNODNDNPNNDDNNDNPNDNNNDNDNODNDNNDNDDNNDNDDNDNDNNPNDDNNDNNDNNDNNPNDNNDNNMDNDDNNNNMDNNDNNMNDNDNDNDNDDNNDNNMNDNDNDNNDNDMDNNDNDNDDNNDNDDNNDNMNDNDDNNDNDDNNDNMNDNDMDNDNDMNDNDMNMNDNODDNDDN

IND
IND
PE

IND
IND
IND
IND
IND
IND
PB

PB

IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
PB

IND
PE

PN. VALVE b
PN. VALVE b
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR

bc
bc
bc
bc
bc
bc
bc
bc
bc
bc
bc
bc
bc
bc
bc

O o0 o0 o0 o
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Q 201.15 M35C LO SPEED OUT 24V DC 2 CONTACTOR
Q 202.0 M35C HI SPEED 2 OUT 24V DC 2 CONTACTOR
Q202.1 M35D HI SPEED 1 OUT 24V DC 2 CONTACTOR
Q 202.2 M35D LO SPEED OUT 24V DC 2 CONTACTOR
Q202.3 M35D HI SPEED 2 OUT 24V DC 2 CONTACTOR
Q202.4 SPARE OUT 24V DC 2 CONTACTOR
Q 202.5 M46 FWD DOWN ADJ.MOT. OUT 24V DC 2 CONTACTOR b
Q 202.6 M46 REV UP ADJ.MOT. OUT 24V DC 2 CONTACTOR b
Q202.7 M36 FWD OUT 24V DC 2 CONTACTOR
Q202.8 M37 FWD HYDRAULIC OUT 24V DC 2 CONTACTOR
Q 202.9 MSPARE OUT 24V DC 2 CONTACTOR
Q 202.10 M38 FWD ROLLERS OUT 24V DC 2 CONTACTOR
Q 202.11 SPARE OUT 24V DC 2 CONTACTOR f
Q 202.12 AUTO MODE LAMP2 OUT 24V DC 2 b
Q 202.13 RUN MODE LAMP2 OUT 24V DC 2 b
Q 202.14 C10 C/D+b STACK FORK OUT 24V DC 2 PN.VALVE Db b
Q 202.15 C10 C/D-b STACK FORK OUT 24V DC 2 PN.VALVEDb b
Q 203.0 LIFT HYD BY PASS OUT 24V DC 2 b
Q203.1 LIFT HYD UPP OUT 24V DC 2 b
Q 203.2 LIFT HYD DOWN OUT 24V DC 2 b
Q 203.3 C11 +m CORNER PUSH OUT 24V DC 2 PN.VALVE m b
Q 203.4 M34 BRAKE COMPR OUT 24V DC 2 bc
Q 203.5 OUT 24V DC 2 b
Q 203.6 FLASH LAMP2 OUT 24V DC 2 bc
Q 203.7 SOUND SIREN2 OUT 24V DC 2 bc
SUMMARY:
PB 28
64+32+64=160 IN 24V DC 160 PE 9
IND 56
16*5=80 OUT 24V DC 88 SWITCH 4
CONTACTOR 72
16*5=80 OUT 24V AC 80 FREQ.C. 17
328 LAMP 4
SIREN 1
2 ch High speed counter Cab 1 224 PN.VALVEm 6
12 Freg.converter Cab 2 104 PN.VALVED 6
16 ch Analog IN 328
16 ch Analog OUT
64+32=96 96 IN24vDC1
64*1=64 64 IN 24V DC 2
16*3=48 48 OUT 24V DC 1
16*2+8=40 40 OUT 24V DC 2
16*5=80 80 OUT 24V AC1
0 OUT 24V AC 2
328 Tot. i/lo
Analog in
IW3.0 M10 M6 HIGHT
IW3.1 M11 M8 HIGHT
IW3.2 M12 LEGTH
IW3.3 M13 WIDTH A LEFT
IW3.4 M14 WIDTH B RIGHT
IW3.5 M42 WIDTH PACKER LEFT
IW3.6 M43 WIDTH PACKER RIGHT
IW3.7
IW3.8
IW3.9
IW3.10
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IW3.11
IW3.12
IW3.13
IW3.14
IW3.15

QW103.0
QW103.1
QW103.2
QW103.3
QW103.4
QW103.5
QW103.6
QW103.7
QW104.0
QW104.1
QW104.2
QW104.3
QW104.4
QW104.5
QW104.6
QW104.7

FRC

Svs

PB

PE

IND

FREQ.C.

PN. VALVE m
PN. VALVE b
LAM

HYD

st

Analog out
FRC1
FRC2
FRC3
FRC4
FRC5
FRC6
FRC7
FRCS8
FRC9
FRC10
SVS 3
SVS 4
SVS5
SVS 6

LAM TEMP

Motor

Cylinder (pneumatic)
Frequency Converter
Servo Motor Drive

Push Button

Photo Cell

Inductive Sensor
Frequency Converter
Pneumatic Valve -Monostabile
Pneumatic Valve -Bistabile
Lamination

Hydraulic

Station (i/o0 box)

M1
M2
M3
M4
M5
M6
M7
M8
M28A
M28B
M16A
M16B
M17A
M17B
M27C
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8.1.2

St.
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10.0
10.1
10.2
10.3
10.4
10.5
10.6
10.7
11.0
11.1
11.2
11.3
11.4
11.5
11.6
11.7
12.0
2.1
12.2
12.3
12.4
12.5
12.6
12.7
13.0
13.1
13.2
13.3
13.4
13.5
13.6
13.7
14.0
14.1
14.2
14.3
14.4
14.5
14.6
14.7
15.0
15.1
15.2
15.3
15.4
15.5
15.6
15.7
16.0
16.1
16.2
16.3
16.4
16.5
16.6
16.7
17.0

Projekt 2 - MPS Multipack System

func.des.
PE1

G1

PEO

PE2

G3

G4

G5

G6

G8

G9

G10
G1l1
G12
PE3
G13
G14
G15
G16
G17
G18
G19
G20
G21
G22
G23
G24
PE4
G25
G26
PES
G27
G28
G29
G30
G31

G33
G34

PE8
G39
G40
G41
G42
G43
G35
G36
G37
G38
G44
G45
G70
G71
G72
G73

name
PE1
M2 IN POS
PEO
PE2
PUSHER M4-
PUSHER M4+
COMP WAGON M5-
COMP WAGON M5+
FILM WAGON FREE
BAG WAGON READY
BAG WAGON FILM
FILM WAGON DELIVER
FILM WAGON CUTTING
FILM WAGON FETCH
PE3 PROD ON M13
LAM BAR UPPER-
LAM BAR UPPER+
LAM BAR LOWER+
LAM BAR LOWER-
GRIP HAND U L -
GRIPHAND U L +
GRIP HAND UR +
GRIP HAND UR -
GRIP HAND L L -
GRIP HAND LR -
FILM PENDUL HI
FILM PENDUL LO

PE4 BAG IS ON
TURN TABLE FWD_FWD
TURN TABLE FWD_REV
PE5 PROD ON M13
RAISER IS UP
RAISER IS DOWN
RAISER RAISING POS
RAISER PULLED
RAISER BIG PULLED
BROKEN PALLET SENSOR
PROD RISE POSITION
STOP ARM CLOSED
STOP ARM OPEN
BAG BAR SENSOR
MODULE ON M16
LIFT TABLE MID (2)
PALLET PUSHER M18-
PALLET PUSHER M18+
LIFT TABLE LO (1)
LIFT TABLE HI B (3)
FORKHI L1-
FORKHI L1+
FORKHI R1+
FORKHI R1-
FORKHI SENSOR INNER
FORKHI SENSOR OUTER
FORKLO L1-
FORKLO L1+
FORKLO R1+
FORKLO R1-

Pfleiderer, Belgien och Tyskland

comment

C2A-
C2A+
C2B+
C2B-
C3A-
C3B-

C6-

C6+
M26
M26
M26

Co+
Co9-

C10A1-
C10A1+
C10B1+
C10B1-

C10C1-
C10C1+
C10D1+
C10D1-

type

IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC

mat.

PE

IND
PE

PE

IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
PE

IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
PE

IND
IND
PE

IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
PE

PE

IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND

rev.

ef

O T T T T T

oK K <K<

dhi
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8.1 In- och utgangslistor

8.1.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

13
13
12
12
12
12

9

16
16

0 00 U1 O NDNDNDNDNDN

e e e e
PP OORROO

17

16
16
12

NPk OWOEREDNPA~®O

OFRP NWMOAOONNEPEPENOWONO O MW

(o2 2 I - S e I

17.1
17.2
17.3
17.4
17.5
17.6
17.7
18.0
18.1
18.2
18.3
18.4
18.5
18.6
18.7
19.0
19.1
19.2
19.3
19.4
19.5
19.6
19.7
110.0
110.1
110.2
110.3
110.4
110.5
110.6
110.7
111.0
111.1
111.2
111.3
111.4
111.5
111.6
111.7
122.0
122.1
122.2
122.3
122.4
122.5
122.6
122.7
132.0
132.1
132.2
132.3
132.4
132.5
132.6
132.7
133.0
133.1
133.2
133.3
133.4
133.5
133.6
133.7

G74
G75
G49
G50
G76
G77
G60

G78
G79
G80
G81
G82
G83
G84
G85

FORKLO SENSOR INNER

FORKLO SENSOR OUTER

PALLETS ON M22

PALLETS ON M23

PALLET LIFT HI

PALLET LIFT LO

LIFT TABLE HI A (5)

AIR PREASURE FAILURE

DOOR OPEN 1

DOOR OPEN 2

DOOR OPEN 3

DOOR OPEN 4

DOOR OPEN 5

DOOR OPEN 6

DOOR OPEN 7

DOOR OPEN 8

EXT IN1 STRETCH FILM

EXT IN2 STRETCH FILM

ANY MOTOR TRIP

AUTOMAT TRIP

FREQ.CONV. TRIP

M19 HI END

M19 LO END

M20 HI END

M20 LO END

M21 HI END

M21 LO END

GRIPHAND L L +

GRIPHAND LR +

EXT IN1 HOT MELT

EXT IN2 HOT MELT

FORKHI L2-

FORKHI L2+

FORKHI R2-

FORKHI R2+

FORKLO L2-

FORKLO L2+

FORKLO R2-

FORKLO R2+

PB M6 M7 FWD

PB M6 M7 REV

BAG OPENER IS DOWN

BAG OPENER IS UP

PB REVERSE PALLETS

PROD CORRECT IN WRAP1

PROD CORRECT IN WRAP2

PROD IN TUBE

PB LAMP TEST

PB START RUNNING

PB STOP RUNNING NC

PB GO TO AUTO

PB STOP AUTO NC

PB PROG RESET

PB EM. STOP

NEXT MACHINE READY
##SPARE####

BAG LIFT DOWN

LIFT TABLE HI B (4)

C6 RAISER HALFWAY

WRAPPER ALARM

EM. STOP WRAPPER

PB FEED PALLETS

M5 OVER CURRENT

C3A+
C3B+

C10A2-
C10A2+
C10B2-
C10B2+
C10C2-
C10C2+
C10D2-
Cl0D2+

IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC

IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND

SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH

IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND

PB
PB
IND
IND
PB
PE
PE
PE
PB
PB
PB
PB
PB
PB
PB
PB
PB

PB

29

X X X X X X X X

e © B o B o B o B o B o B o B o
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>
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8.1 In- och utgangslistor

8.1.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

21
22
22

8

8
14
14

15

24
24
24
24
24
24
24
24

0 ~ND_WDN PR P

O ~NO O WNE OO W

~

Q12.0
Q12.1
Q12.2
Q12.3
Q12.4
Q12,5
Q12.6
Q127
Q13.0
Q13.1
Q13.2
Q133
Q13.4
Q135
Q13.6
Q137
Q14.0
Q14.1
Q14.2
Q14.3
Ql4.4
Q14.5
Q14.6
Q14.7
Q15.0
Q15.1
Q15.2
Q15.3
Q15.4
Q15.5
Q15.6
Q15.7
Q16.0
Q16.1
Q16.2
Q16.3
Q16.4
Q16.5
Q16.6
Q16.7
Q17.0
Q17.1
Q17.2
Q17.3
Q17.4
Q17.5
Q17.6
Q17.7
Q18.0
Q18.1
Q18.2
Q183
Q18.4
Q18.5
Q18.6
Q187
Q19.0
Q19.1
Q19.2
Q19.3
Q19.4
Q19.5
Q19.6

Cl+b

C2A/B +m

C3A/B +m

EXT OUT1 HOT MELT
EXT OUT2 HOT MELT
C4A/B+m HiPr
C4A/B -m LoPr
SIGNAL TO NEXT MACH.
M26 FWD

M26 REV

M27 FWD

C12+m CENTERING CYL.
C9A/B +b close
C9A/B -b open
C10A-b

C10A+b

C10B-b

C10B+b

C10C-b

C10C+b

C10D-b

C10D+b

LAMP  FLASH
SOUND SIREN
C6-b up

C6+b down

M1A FWD

M1B FWD

M2 FWD

M3A FWD

M3B FWD

M4 FWD

M4 REV

M5 FWD compr
M5 REV return
M6A FWD1

M6A FWD2

M6B FwD1

M6B FwWD2

M7A FWD1

M7A FWD2

M7B FwWD1

M7B FWD2

M8 FWD fetch bag
M8 REYV deliver bag
M9 FWD fetch film
M9 REV deliver film
M10 FWD

M10 REV

M11 FWD

M1l REV

M12 FWD film mot
M13A FWD1
M13A REV

M13B FWD ccw
M13B REV cw
M14 FWD

M15 FWD

M16 FWD rollers
M17 table up

M17 table down
M18A FWD pallet push
M18A REV pallet push

FREQ.C

FREQ.C

FREQ.C

FREQ.C

Lam bar
Lam bar
Lam bar
Lam bar
FREQ.C

OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC

PN. VALVE b
PN. VALVE m
PN. VALVE m
PN. VALVE m
PN. VALVE m
PN. VALVE b
PN. VALVE b
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
PN. VALVE m
PN. VALVE b
PN. VALVE b
PN. VALVE b
PN. VALVE b
PN. VALVE b
PN. VALVE b
PN. VALVE b
PN. VALVE b
PN. VALVE b
PN. VALVE b
LAMP

SIREN

PN. VALVE b
PN. VALVE b
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR

zce
zce
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8.1 In- och utgangslistor
8.1.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

21
21

21
21
21

17
17

17
16
16

22
12

[%)]
© 000 ~NOUDdWNER

I T e e = S S SR
NPRP~NOOMWNLEO
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Q19.7
Q20.0
Q20.1
Q20.2
Q20.3
Q20.4
Q20.5
Q20.6
Q20.7
Q21.0
Q21.1
Q21.2
Q21.3
Q21.4
Q215
Q21.6
Q21.7
Q23.0
Q23.1
Q23.2
Q233
Q23.4
Q235
Q23.6
Q23.7
Q32.0
Q32.1
Q32.2
Q323
Q32.4
Q325
Q32.6
Q32.7
Q33.0
Q33.1
Q33.2
Q333
Q33.4
Q335
Q33.6
Q33.7

Stations

in use

A O OO WN BN 00WOWOOOPDOWOO 0N~ WO M

(Boxes)
# inputs

H 00 D~ 0O 0O WO 0 0 00 A~ 0 0

=
o oN

M18B FWD pallet lift
M18B REV pallet lift
M22 FWD
M23 FWD
M24 FWD
READY SIGN FROM MPS
CUTTING HEAT
M21 FWD DOWN
M21 REV UP
C7A + b INFEED ADJ.CYL.
C7A - b INFEED ADJ.CYL.
C8 + m FILM CUT CYL.
C7B + b INFEED ADJ.CYL.
C7B - b INFEED ADJ.CYL.
Cl-b
##SPARE###H
LAM. HEAT PULSE
C14 -m BAG OPEN STOP 50
C15 -m BAG OPEN STOP 100
REVERSE M22,M23
REVERSE M6,M7
RISER RAMP 2 FREQ C
AIR OPEN BAG
##SPARE###H
#H#SPARE###H
RUNNING MODE LAMP
AUTO MODE LAMP
ERROR MODE LAMP
SOUND BEEP
HYDRAULIC MOT M17
C11+m BAG LIFT
EXT OUT1 STRETCH FILM
EXT OUT2 STRETCH FILM
M19 FWD DOWN
M19 REV UP
M20 FWD DOWN
M20 REV UP
M13A FWD2
M29 FWD ROLLERS
C5 + m BAG OPENER
C6 SLOW STOP+m

Summary:

16DI + 12 x 8DI = 112

16DO + 9 x 8DO = 88

Analog out:
Analog in:
Analog in:

QC25

ADJ.M
ADJ.M

c1

ADJ.M.
ADJ.M.
ADJ.M.
ADJ.M.

112

88

OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OuUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC

IN 24V DC

OUT 24V DC

Lift Table Speed
Adj.mot M19 position
Adj.mot M20 position

120

104
224

CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
PN. VALVE b
PN. VALVE b
PN. VALVE m
PN. VALVE b
PN. VALVE b
PN. VALVE b

PN. VALVE m
PN. VALVE m
CONTACTOR
CONTACTOR

LAMP
LAMP
LAMP
SIREN
CONTACTOR
PN. VALVE m

CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
PN. VALVE m
PN. VALVE m

PB

PE

IND

SWITCH
CONTACTOR
LAMP

SIREN

PN. VALVE m
PN. VALVE b

hi
hi

ac

® ® 0O O O

ef

€g
efg
efg

D N X X X X X

13
11
66
10
59

11
20
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8.1.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

23 0
24 O 8 8
123 140 S=Small I/O contact
i=inputs
o=outputs
Revisions:
X
y
z
a
b
c
d
e 990307
f 990316
g 990325
h 990508
i 990617
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8.1 In- och utgangslistor
8.1.3 Projekt 3 — Compactor till Belgien

8.1.3 Projekt 3 - MPS Compactor System Pfleiderer, Belgien

Stacker i/o-list

1/0 Box Name Comment Type Mat. Rev
116.0 PB START AUTO PushButton IN 24V DC 1 PB

116.1 PB STOP AUTO NC IN 24v DC 1 PB

116.2 PB START RUNNING IN 24V DC 1 PB

116.3 PB STOP RUNNING NC IN 24V DC 1 PB

116.4 PB PROG RESET IN 24V DC 1 PB

116.5 PB EM. STOP IN 24V DC 1 PB

116.6 PB LAMP TEST IN 24V DC 1 PB

116.7 TILTING CONV UP IN 24V DC 1 IND

117.0 PB EM. STOP EXT.2 IN 24V DC 1 PB

117.1 PB EM. STOP EXT.3 IN 24V DC 1 PB

117.2 PB EM. STOP EXT.4 IN 24V DC 1 PB

117.3 PB EM. STOP EXT.5 IN 24V DC 1 PB

117.4 IN SIGN 1 FROM PACK IN 24V DC 1

117.5 IN SIGN 2 FROM PACK IN 24V DC 1

117.6 IN SIGN 3 FROM PACK IN 24v DC 1

117.7 IN SIGN 4 FROM PACK IN 24v DC 1

118.0 R1/1 R1 PE2R Prod in rollers IN 24V DC 1 PE

1181 R1/2 R1 M10R HI END Adj.Mot. IN 24V DC 1 IND

1182 R1/3 R1 M10R LO END Adj.Mot. IN 24V DC 1 IND

1183 R1/4 R1 M11R SHORT END Adj.Mot. IN 24V DC 1 IND

118.4 R1/5 R1 M11R LONG END Adj.Mot. IN 24V DC 1 IND

1185 R1/6 R1 PE3R Prod on stop IN 24V DC 1 PE

1186 R1/7 R1 PE4R Stack go down IN 24V DC 1 PE

1187 R1/8 R1 ## SPARE in IN 24V DC 1

119.0 R2/1 R2 ## SPARE in IN 24V DC 1 e
1191 R2/2 R2 ## SPARE in IN 24V DC 1 e
119.2 R2/3 R2 M5AR HOME POS IN 24V DC 1 IND fg
119.3 R2/4 R2 M6AR HOME POS IN 24V DC 1 IND

119.4 R2/5 R2 M6AR FREE FROM BELT IN 24V DC 1 IND

1195 R2/6 R2 M7AR HOME POS IN 24V DC 1 IND

119.6 R2/7 R2 M7AR COMPR POS IN 24V DC 1 IND

119.7 R2/8 R2 ## SPARE in IN 24V DC 1 ef
1200 R3/1 R3 M12R OUT END Adj.Mot. IN 24V DC 1 IND e
1201 R3/2 R3 M12R IN END Adj.Mot. IN 24V DC 1 IND e
120.2 R3/3 R3 M5BR HOME POS IN 24V DC 1 IND fg
120.3 R3/4 R3 M6BR HOME POS IN 24V DC 1 IND

1204 R3/5 R3 M6BR FREE FROM BELT IN 24V DC 1 IND

1205 R3/6 R3 M7BR HOME POS IN 24V DC 1 IND

1206 R3/7 R3 M7BR COMPR POS IN 24V DC 1 IND

120.7 R3/8 R3 M6BR NEAR DROP IN 24V DC 1 IND f
121.0 R4/1 R4 M17AR UP END IN 24V DC 1 IND

1211 R4/2 R4 M17AR DOWN END IN 24V DC 1 IND

1212 R4/3 R4 M17CR UP END IN 24V DC 1 IND

121.3 R4/4 R4 M17CR DOWN END IN 24V DC 1 IND

121.4 R4/5 R4 ## SPARE in IN 24V DC 1

1215 R4/6 R4 ## SPARE in IN 24V DC 1

1216 R4/7 R4 ## SPARE in IN 24V DC 1

121.7 R4/8 R4 ## SPARE in IN 24V DC 1

1220 R5/1 R5 M17BR UP END IN 24V DC 1 IND

1221 R5/2 R5 M17BR DOWN END IN 24V DC 1 IND

1222 R5/3 R5 M17DR UP END IN 24V DC 1 IND

1223 R5/4 R5 M17DR DOWN END IN 24V DC 1 IND

1224 R5/5 R5 ## SPARE in IN 24V DC 1

1225 R5/6 R5 ## SPARE in IN 24V DC 1

1226 R5/7 R5 ## SPARE in IN 24V DC 1

1227 R5/8 R5 ## SPARE in IN 24V DC 1
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8.1.3 Projekt 3 — Compactor till Belgien

123.0
123.1
123.2
123.3
1234
1235
123.6
123.7
124.0
124.1
124.2
124.3
124.4
1245
124.6
124.7
125.0
125.1
125.2
125.3
125.4
1255
1 25.6
125.7
126.0
126.1
126.2
126.3
126.4
1265
126.6
126.7
127.0
127.1
127.2
127.3
127.4
127.5
127.6
127.7
Q280
Q281
Q282
Q283
Q284
Q285
Q286
Q287
Q29.0
Q29.1
Q29.2
Q29.3
Q29.4
Q295
Q29.6
Q29.7
Q30.0
Q30.1
Q30.2
Q30.3
Q304
Q305
Q30.6

R6/1
R6/2
R6/3
R6/4
R6/5
R6/6
R6/7
R6/8

7/1
712
713
714
7/5
716
717
718
PP10/1
PP10/2
PP10/3
PP10/4
PP10/5
PP10/6
PP10/7
PP10/8
RP10/1
RP10/2
RP10/3
RP10/4
LP10/1
LP10/2
LP10/3
LP10/4

R6
R6
R6
R6
R6
R6
R6
R6

PE5R NC
PE6R NC
WAGON NEAR R END
WAGON R END

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in
M TRIP GROUP R1
M TRIP GROUP R2
M TRIP GROUP R3
M TRIP GROUP R4
DOOR OPEN R1
DOOR OPEN R2
DOOR OPEN R3
DOOR OPEN R4
M18A IN END
M18A OUT END
M18B IN END
M18B OUT END
PE7A
PE7B

## SPARE in

## SPARE in
Pulses Adj Mot M18A
Pulses Adj Mot M18B
Pulses Adj Mot M30
Pulses Adj Mot M31
Pulses Adj Mot M32
Pulses Adj Mot M33

## SPARE in

## SPARE in
Pulses Adj Mot M10R
Pulses Adj Mot M11R
Pulses Adj Mot M12R

## SPARE in
Pulses Adj Mot M10L
Pulses Adj Mot M11L
Pulses Adj Mot M12L

## SPARE in
AUTO LAMP
RUNNING LAMP
ERROR LAMP
OUT SIGN 1 TO PACK
OUT SIGN 2 TO PACK
OUT SIGN 3 TO PACK
OUT SIGN 4 TO PACK

## SPARE out
M18A FWD in
M18A REV out
M18B FWD in
M18B REV out

## SPARE out

## SPARE out

## SPARE out

## SPARE out
M1R RUN
M2R RUN
M3R RUN
M4AR/BR RUN
M5AR ENABLE DI1
M5AR START DI2
M5AR HOMING DI6

Prod is out of sta

Prod in M14

M16 R END

Prod in Wagon
Prod in Wagon

CONV.1
CONV.2
CONV.3
ROLLERS
SERVO
SERVO
SERVO

IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
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PE
PE
IND
IND

SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH

PE
PE

LAMP
LAMP
LAMP

FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.

dg
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Q307
Q31.0
Q3Ll
Q312
Q313
Q314
Q3L5
Q316
Q317
Q320
Q321
Q322
Q323
Q324
Q325
Q326
Q327
Q330
Q331
Q332
Q333
Q334
Q335
Q336
Q337
Q340
Q341
Q342
Q343
Q344
Q345
Q346
Q347
Q35.0
Q35.1
Q352
Q353
Q354
Q355
Q356
Q357
Q36.0
Q36.1
Q36.2
Q36.3
Q36.4
Q365
Q36.6
Q36.7
Q37.0
Q371
Q37.2
Q37.3
Q374
Q375
Q37.6
Q377
Q380
Q381
Q382
Q383
Q384
Q385

M5AR RESET DI3
M5AR POS REF DI4
M5AR POS REF DI5
M5BR ENABLE DI1
M5BR START DI2
M5BR HOMING DI6
M5BR RESET DI3
M5BR POS REF DI4
M5BR POS REF DI5
M6AR RUN DI1
M6AR REV DI2
M6AR PAUSE DI3
M6AR SPEED2 DI5
M8R FWD
M8R REV
M4AR/BR SPEED2
M6BR RUN DI1
M6BR MODE SW DI6

## SPARE out

## SPARE out

## SPARE out
M9R FWD
M9R REV
M10R FWD down
M10R REV up
M11R FWD in
M11R REV out
M12R FWD in
M12R REV out

## SPARE out

## SPARE out
M14AR RUN
M14BR RUN
M15A RUN
M15B RUN

M17AR FWD
M17AR REV
M17BR FWD
M17BR REV
M17CR FWD
M17CR REV
M17DR FWD
M17DR REV
M7AR RUN DI1
M7AR REV DI2
M7AR PAUSE DI3
M7AR SPEED2 DI5
M15C RUN
M15D RUN
M7BR RUN DI1
M7BR MODE SW DI6
## SPARE out
## SPARE out
SOUND SIREN
FLASH LAMP
PULSE SWITCH 1
PULSE SWITCH 2
PULSE SWITCH 3
## SPARE out
## SPARE out
## SPARE out

SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
UNDER WING
UNDER WING
UNDER WING
UNDER WING
BELT CONV.
BELT CONV.
ROLLERS
UNDER WING
UNDER WING

BOTTOM CONV
BOTTOM CONV
ADJ MOT HEIGHT
ADJ MOT HEIGHT
ADJ MOT LENGTH
ADJ MOT LENGTH
ADJ MOT WIDTH
ADJ MOT WIDTH

MIDDLE CONV
MIDDLE CONV
WAGON CONV
WAGON CONV

BELT MOVER

BELT MOVER

BELT MOVER

BELT MOVER

BELT MOVER

BELT MOVER

BELT MOVER

BELT MOVER
COMPR. WING
COMPR. WING
COMPR. WING
COMPR. WING
CONV SEP MIDDLE
CONV SEP MIDDLE
COMPR. WING
COMPR. WING

ADJ MOT
ADJ MOT
ADJ MOT

OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
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FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.

CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.

CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.

CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.

FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.

CONTA.
CONTA.

FREQ.C.
FREQ.C.

SIREN
LAMP
RELAY
RELAY
RELAY
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Q386
Q387
Q39.0
Q39.1
Q39.2
Q39.3
Q39.4
Q395
Q39.6
Q39.7
148.0
148.1
148.2
148.3
148.4
148.5
1 48.6
148.7
149.0
149.1
149.2
149.3
149.4
149.5
149.6
149.7
150.0
150.1
150.2
150.3
150.4
150.5
150.6
150.7
151.0
151.1
151.2
151.3
151.4
1515
151.6
151.7
152.0
152.1
152.2
152.3
152.4
152.5
152.6
152.7
153.0
153.1
153.2
153.3
153.4
1535
153.6
153.7
154.0
154.1
154.2
154.3
154.4

L1/1
L1/2
L1/3
L1/4
L1/5
L1/6
L1/7
L1/8
L2/1
L2/2
L2/3
L2/4
L2/5
L2/6
L2/7
L2/8
L3/1
L3/2
L3/3
L3/4
L3/5
L3/6
L3/7
L3/8
L4/1
L4/2
L4/3
L4/4
L4/5
L4/6
L4/7
L4/8
L5/1
L5/2
L5/3
L5/4
L5/5
L5/6
L5/7
L5/8
L6/1
L6/2
L6/3
L6/4
L6/5
L6/6
L6/7
L6/8

L1
L1
L1
L1
L1
L1
L1
L1
L2
L2
L2
L2
L2
L2
L2
L2
L3
L3
L3
L3
L3
L3
L3
L3
L4
L4
L4
L4
L4
L4
L4
L4
L5
L5
L5
L5
L5
L5
L5
L5
L6
L6
L6
L6
L6
L6
L6
L6

## SPARE out
## SPARE out
## SPARE out
## SPARE out
## SPARE out
## SPARE out
## SPARE out
## SPARE out
## SPARE out
## SPARE out
PE2L
M10L HI END
M10L LO END
M11L SHORT END
M11L LONG END
PE3L
PEAL
## SPARE in
## SPARE in
## SPARE in
M5AL HOME POS
M6AL HOME POS

M6AL FREE FROM BELT

M7AL HOME POS
M7AL COMPR POS
M6AL NEAR DROP
M12L OUT END
M12L IN END
M5BL HOME POS
M6BL HOME POS

M6BL FREE FROM BELT

M7BL HOME POS
M7BL COMPR POS

## SPARE in
M17AL UP END
M17AL DOWN END
M17CL UP END
M17CL DOWN END

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in
M17BL UP END
M17BL DOWN END
M17DL UP END
M17DL DOWN END

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in
PE5L NC
PE6L NC
WAGON NEAR L END
WAGON L END

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in
M TRIP GROUP L1
M TRIP GROUP L2
M TRIP GROUP L3
M TRIP GROUP L4
DOOR OPEN L1

Prod in rollers
Adj.Mot.
Adj.Mot.
Adj.Mot.
Adj.Mot.

Prod on stop
Stack go down

Adj.Mot.
Adj.Mot.

Prod is out of sta

Prod in M14

M16 L END

OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24v DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
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PE
IND
IND
IND
IND
PE
PE

IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND
IND

IND
IND
IND
IND

IND
IND
IND
IND

PE
PE
IND
IND

SWITCH

fg

fg
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154.5
154.6

154.7

1 55.0

155.1

55.2

155.3

1 55.4

155.5

1 55.6

155.7

Q60.0
Q60.1
Q60.2
Q60.3
Q60.4
Q605
Q60.6
Q60.7
Q61.0
Q6L1
Q612
Q613
Q614
QB6L5
Q6L6
Q6L7
Q62,0
Q621
Q622
Q623
Q624
Q625
Q626
Q627
Q63.0
Q631
Q632
Q633
Q634
Q635
Q636
Q637
Q64.0
Q641
Q64.2
Q64.3
Q64.4
Q645
Q64.6
Q647
Q65.0
Q65.1
Q65.2
Q65.3
Q65.4
Q655
Q65.6
Q65.7
Q66.0
Q66.1
Q66.2
Q66.3

DOOR OPEN L2
DOOR OPEN L3
DOOR OPEN L4

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in

## SPARE in
M1L RUN
M2L RUN
M3L RUN
M4AL/BL RUN
M5AL ENABLE DI1
M5AL START DI2
M5AL HOMING DI6
M5AL RESET DI3
M5AL POS REF DI4
M5AL POS REF DI5
M5BL ENABLE DI1
M5BL START DI2
M5BL HOMING DI6
M5BL RESET DI3
M5BL POS REF DI4
M5BL POS REF DI5
M6AL RUN DI1
M6AL REV DI2
M6AL PAUSE DI3
M6AL SPEED2 DI5
M8L FWD
M8L REV
M4AL/BL SPEED2
M6BL RUN DI1
M6BL MODE SW DI6

## SPARE out

## SPARE out

## SPARE out
MOL FWD
MOL REV
M10L FWD down
M10L REV up
M11L FWD in
M11L REV out
M12L FWD in
M12L REV out

## SPARE out

## SPARE out
M14AL RUN
M14BL RUN

## SPARE out
M16 SPEED2
M16 REV
M16 RUN
M17AL FWD
M17AL REV
M17BL FWD
M17BL REV
M17CL FWD
M17CL REV
M17DL FWD
M17DL REV

CONV.1
CONV.2
CONV.3
ROLLERS
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
SERVO
UNDER WING
UNDER WING
UNDER WING
UNDER WING
BELT CONV.
BELT CONV.
ROLLERS
UNDER WING
UNDER WING

BOTTOM CONV
BOTTOM CONV
ADJ MOT HEIGHT
ADJ MOT HEIGHT
ADJ MOT LENGTH
ADJ MOT LENGTH
ADJ MOT WIDTH
ADJ MOT WIDTH

MIDDLE CONV
MIDDLE CONV

WAGON MOVER
WAGON MOVER
WAGON MOVER
BELT MOVER
BELT MOVER
BELT MOVER
BELT MOVER
BELT MOVER
BELT MOVER
BELT MOVER
BELT MOVER

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24v DC

IN 24V DC

OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC

SWITCH
SWITCH
SWITCH

FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.

FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.

CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.

CONTA.
CONTA.

FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.

CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
CONTA.
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Q 66.4 M7AL RUN DI1 COMPR. WING OUT 24V DC 3 FREQ.C. cf
Q 66.5 M7AL REV DI2 COMPR. WING OUT 24V DC 3 FREQ.C. cf
Q 66.6 M7AL PAUSE DI3 COMPR. WING OUT 24V DC 3 FREQ.C. cf
Q66.7 M7AL SPEED?2 DI5 COMPR. WING OUT 24V DC 3 FREQ.C. cf
Q67.0 ## SPARE out OUT 24V DC 3
Q67.1 ## SPARE out OUT 24V DC 3
Q67.2 M7BL RUN DI1 COMPR. WING OUT 24V DC 3 FREQ.C. ef
Q67.3 M7BL MODE SW DI6 COMPR. WING OUT 24V DC 3 FREQ.C. ef
Q67.4 ## SPARE out OUT 24V DC 3
Q675 ## SPARE out OUT 24V DC 3
Q67.6 ## SPARE out OUT 24V DC 3
Q67.7 ## SPARE out OUT 24V DC 3
SUMMERY STACKER ====
PB 11
3x32+2x32=160 IN 24V DC 160 PE 12
3x32+2x32=160 OUT 24V DC 160 IND 55
0 CYL.SENS. 0
320 SWITCH 8
## SPARE in 46 CONTA. 40
## SPARE out 37 FREQ.C. 41
LAMP 4
SIREN 1
PN. VALVE m 0
PN. VALVE b 0
Box in Location
R1 8 TOP BY INFEED ROLLERS
R2 8 ON STACKER SECTION A
R3 8 ON STACKER SECTION B
R4 8 ON STACKER SECTION A
R5 8 ON STACKER SECTION B
R6 8 ON MIDDLE SECTION
L1 8 TOP BY INFEED ROLLERS
L2 8 ON STACKER SECTION A
L3 8 ON STACKER SECTION B
L4 8 ON STACKER SECTION A
L5 8 ON STACKER SECTION B
L6 8 ON MIDDLE SECTION
7 8 ON WAGON
LP10 8 PUSLE SIGNALS L
RP10 8 PUSLE SIGNALS R
PP10 8 PUSLE SIGNALS P

4 Servo units
16 Freq.converters

Revisions

a 990504

b 990520 (new plc not 95 but 115)
990610

990827 ca

990915

990920

990928

Q ™o a o
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Packer i/o-list

1/0 Box Name

132.0 PB START AUTO
132.1 PB STOP AUTO NC
132.2 PB STOP RUNNING NC
132.3 PB EM. STOP
132.4 PB LAMP TEST
1325 PB MAN WELDING
132.6 PB OPEN/CLOSE STATION
132.7 PB RESET

133.0 PB EM. STOP 2
133.1 PE10 TELCO

133.2 PE11 TELCO

133.3 IN SIGN 1 FROM ST
133.4 IN SIGN 2 FROM ST
1335 IN SIGN 3 FROM ST
133.6 IN SIGN 4 FROM ST
133.7 AIR PRESSURE FAILURE NC
Q320 AUTO LAMP

Q321 RUNNING LAMP
Q322 ERROR LAMP
Q323 OUT SIGN 1 TO ST
Q324 OUT SIGN 2 TO ST
Q325 OUT SIGN 3 TO ST
Q326 OUT SIGN 4 TO ST
Q327 ## SPARE out
Q330 M32 FWD in

Q331 M32 REV out

Q332 M33 FWD in

Q333 M33 REV out

Q334 ## SPARE out
Q335 ## SPARE out
Q336 ## SPARE out
Q337 ## SPARE out

100 11 1 STATION CLOSED
104  1/2 1 STATION OPEN
102 1/3 1 LABBARHIISHI
103 1/4 1 LABBARHIISLO
104 15 1 LABBARLOISLO
105 1/6 1 LABBARLOISHI
106  1/7 1 PBMANDAMPERL
107 1/8 1 PBMANDAMPERR
110 21 2 FILMPENDLOISLO
111 2/2 2 PBSPLICING LO1
112 2/3 2 PBSPLICING LO2
113  2/4 2 FILMMAG LOISLO
114  3/1 3 FILMPENDHIISLO
115  3/2 3 PBSPLICING HI1
116  3/3 3 PBSPLICING HI2
117  3/4 3 FILMMAGHIISLO
120  4/1 4 ##SPAREin

121 4/2 4 PE8NC

122 4/3 4 ADJIM M30 OUT
123 4/4 4 ADJIM M30IN

124  4/5 4 ADJIM M310UT
125  4/6 4 ADJIM M31IN

126 47 4 ##SPAREin

127 48 4 ##SPAREin

13.0 M TRIP GROUP R1
13.1 M TRIP GROUP R2
13.2 M TRIP GROUP R3
13.3 M TRIP GROUP R4

Comment

L SIDE
Prod in M21
Prod by welding

ADJ.MOT.LEFT
ADJ.MOT.LEFT
ADJ.MOT.RIGHT
ADJ.MOT.RIGHT

C5-
C5+
M23A HI END
M23A LO END
M23B LO END
M23B HI END

M20 beginning

Type

IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC
IN 24V DC

Mat.
PB
PB
PB
PB
PB
PB
PB
PB
PB
PE
PE

LAMP
LAMP
LAMP

PE
PE
IND
IND
IND
IND
PB
PB
IND
PB
PB
IND
IND
PB
PB
IND
PE
PE
IND
IND
IND
IND

Rev

ef
ef

af
af
af
af
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13.4
13.5

13.6

13.7

14.0

14.1

14.2

14.3

| 4.4

14.5

14.6

| 4.7

Q5.0
Q5.1
Q5.2
Q5.3
Q5.4
Q55
Q56
Q5.7
Q6.0
Q6.1
Q6.2
Q6.3
Q6.4
Q65
Q66
Q6.7
Q7.0
Q7.1
Q7.2
Q7.3
Q7.4
Q75
Q76
Q7.7
Q8.0
Q8.1
Q8.2
Q83
Q8.4
Q85
Q86
Q87
Q9.0
Q9.1
Q9.2
Q9.3
Q9.4
Q95
Q96
Q9.7
Q10.0
Q10.1
Q10.2
Q10.3
Q10.4
Q105
Q10.6
Q107

5/1
5/2
5/3
5/4
5/5
5/6
517
5/8

6/1
6/2
6/3
6/4
6/5
6/6
6/7

o1 oo oo oot

[e23e) I e> R o) Bl e) o) B e)]

DOOR OPEN R1
DOOR OPEN R2
DOOR OPEN R3
DOOR OPEN R4
## SPARE in
PE9 NC
ADJM M32 OUT
ADJM M32 IN
ADJM M33 OUT
ADJM M33 IN
## SPARE in
## SPARE in
M20A RUN
M20B RUN
M21A RUN
M21B RUN
M22A FWD
M22A REV
M22B FWD
M22B REV
M23A FWD
M23A REV
M23B FWD
M23B REV
M24 HEAT FAN
M25 COOL FAN
M26 VACUUM FAN
M27 FILM HI
M28 FILM LO

M29 FWD MOVE PACKL L
M29 REV MOVE PACKL R

## SPARE out
HEATING EL x4

CUTTING WIRE HEAT
LAM WIRE HEAT AUTO
LAM WIRE HEAT PULSE
SPLICING WIRE HEAT HI
SPLICING WIRE HEAT LO

C1A/B+m DAMPER
C2A/B+m CUT WIRE

C4A/B+m AIR ON SEAL
C5-b CLOSE STATION

C5+b OPEN STATION
C6A/B +m SPLICING
C7A/B +m SPLICING
M30 FWD in
M30 REV out
M31 FWD in
M31 REV out

## SPARE out
SOUND SIREN
FLASH LAMP
M34 FILM ROLL HI
M35 FILM ROLL LO

## SPARE out

## SPARE out

## SPARE out

## SPARE out

## SPARE out

## SPARE out

M20 end

COMPR. CONV
COMPR. CONV
CONV. LAM
CONV. LAM.
OUTFEED CONV
OUTFEED CONV
OUTFEED CONV
OUTFEED CONV
LAM BAR

LAM BAR

LAM BAR

LAM BAR

FAN

FAN

FAN

FILM FEED

FILM FEED
TRANS.MOVE
TRANS.MOVE

LEISTER

UPPER FILM
LOWER FILM

COOL AND PRESS
OUTFEED SECTION
OUTFEED SECTION
UPPER FILM
LOWER FILM
ADJ.MOT. LEFT
ADJ.MOT. LEFT
ADJ.MOT. RIGHT
ADJ.MOT. RIGHT

FILM FEED ROLL
FILM FEED ROLL

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24V DC

IN 24v DC

IN 24V DC

OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC
OUT 24V DC

SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
IND
IND
IND
IND

CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
FREQ.C.
FREQ.C.
FREQ.C.
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
CONTACTOR
PN. VALVE m
PN. VALVE m
PN. VALVE m
PN. VALVE b
-"t. b
PN. VALVE m
PN. VALVE m

SIREN
LAMP
FREQ.C.
FREQ.C.

af
af
af
af

—h —h —h

o]

DY O Y O OO OO0 00

cf
cf
cf
cf
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8.1 In- och utgangslistor
8.1.3 Projekt 3 — Compactor till Belgien

Box

o g WDN PR

~N 0 0~ b

SUMMERY=Packer==

IN:16+8x8+8x8 =144
OUT:16 +8x8+8x8 =144

## SPARE in
## SPARE out

Location

BY LAMINATING BAR

BY FILM FEED SECT. UPPER
BY FILM FEED SECT. LOWER
BY FILM FOLDING TOOL

BY START OF PACK LINE

BY PNEUM CYL. OUTPUT

0 ch High speed counter
5 Freq.converter

0 ch Analog IN

0 ch Analog OUT

Revisions
a 990504
b 990612
c 990827 ca
e 990915
f 990920

IN 24V DC
OUT 24V DC

13

56
64

o

PB
PE

IND
CYL.SENS.
SWITCH
CONTACTOR
FREQ.C.
LAMP

SIREN

PN. VALVE m
PN. VALVE b

15

16

N

23

= Ok A~ O
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Kapitel 8 Appendix
8.2 Programcykler
8.2.1 Projekt 1 — Compactor till Australien

8.2 Programcykler

8.2.1 Projekt 1 - MPS Compactor System Tasman Insulation, Australien

Cykel

Beskrivning

A. Stacker Cycle

Styr staplarens sekvens med stapling
och utmatning av fardig stapel.

B. X-Lam Cycle Cycle

Styr tvarsvetsen och avskérningen i
packaren.

C. Pack Line M22 Cycle

Kontrollerar kompressionstransportdren
M22A/B

D. Pack Line M23,M24 Cycle

Styr taktningen i packaren sa att ratt
lucka skapas mellan staplarna.

E. Pack Line Start X-Lam Cycle

Kontrolerar nér en tvarsvets skall starta.

F. Pack Line M20 Cycle In

Styr inmatningen till buffertstationen
fran staplaren.

G. Pack Line M20 Cycle Out

Styr utmatningen fran buffertstationen
till packaren.

H. Open Station cycle

Cykeln som styr forflyttning av
modulen efter tvarsvetsen sa att man
kan komma at for underhall.

I. Multi Pack Cycle

Styr kompression och utmatning i
multipacken.

J. Pile Build Cycle

Styr staplingen av fardiga multipack.

K. Pile Out Cycle

Styr utmatning av fardig stapel av
multipack.

L. Empty Stacker Cycle

En cykel for tomning av staplaren.
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8.2 Programcykler

8.2.1 Projekt 1 — Compactor till Australien

MI6A fwd Q10112
M16B fwd Q10113
MT7A fwd Q10114
M17B fwd | Q10115
M18 fwd Q6.2

A. Stacker Cycle

Compression

I ]
0 Stacking and Counting Slabs
L Counting finished but one [CO.V - 1>=w0]  Wings
1
Under 6 Drop Stack : M16A/B fwd 18
Wings + 15.20 Near Drop Sensor -
9 Wait for last slab 8
3 Counting finished [CO.V >=MWO ] -
19 Go to Home Position 1
L K.48 and K4.56 (ML6A/B Hore) L
7 Ready for slab 2
[~ TM12.Q (CL+time) I
3 Stack Out : M18, M19A/B/C/D fwd
- TMO(PE6A)
4 Continue Feeding Out
3 not PEGA (14.60) (TM 47 controlls C1-)
5 Compr. Wings to Home Pos. , C1-
3 Compr. Wings are home (14.47, 4.55)

ML7 Wait for last slab
Counting finished [C0]
M19 Wait 0,2 sec. (TML5)
™15

Conpress Stack

14.57 (M17 Compr.pos.)

C1+ (belt conveyors)
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8.2 Programcykler

8.2.1 Projekt 1 — Compactor till Australien

B. X-Lamination Cycle

I

10

Wait

X72 or PB Manual X-Lam

X72 or PB Manual X-Lam

Stop M22,23,24, Laminating Bars Start In
TM16

Reverse M24

TML17 reverse timer

15.8 and 15.10: Laminating Bars togeather
Film Cut Down
TM18 Welding Time
Laminating Bars Start Out, Film Cut Up
I15.7 and 15.9 : Laminating Bars apart

Not used

Lam.Wire

par.auto

par.auto

par.pulse

par.pulse

par.pulse

par.pulse

par.auto

par.auto

Cut. Wire

off

off

on

on

on

on

on

on
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8.2 Programcykler

8.2.1 Projekt 1 — Compactor till Australien

C. Pack Line M22 Cycle

1

50

Stop M22

PE6B (I5.3) and X60
Start M22

PE7 (14.61)
Run M22

(not PE7) and TM45

D. Pack Line M23, M24 Cycle

[ _—

60

Stop M23, M34

TM21 (PE7) and M22A running
Start M23, M24

PES8 (14.62)
Run M23, M24

(not PE8) and TM20(not PES8) ("Gap Length")
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8.2 Programcykler
8.2.1 Projekt 1 — Compactor till Australien

E. Pack Line Start X-Lam. Cycle

1
70

- not PE9

- PE9 and TM41 and M23

72 Start X-Lam. Cycle

X-Lam. Cycle finished

F. Pack Line M20 Cycle In

|
55 Stop M20

L M18 or PE6A (14.60)

56 Start M20

L PE6B (I15.23)

G. Pack Line M20 Cycle Out
]
57 Stop M20

L M22(Q7.10)

58 Start M20

TM46
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8.2 Programcykler

8.2.1 Projekt 1 — Compactor till Australien

H. Open Station Cycle

[

30

Station is closed
PB Open Station (Operating Panel)
Warning Sound
TM48 Warning time
C6+ (Move to open)
15.13:C6is +
Station is open , Cycle Waiting
PB Open Station (Operating Panel)
C6- (Move to close)

15.12:C6is -

I. Multi Pack Cycle

[ _—

40

PB Start Cycle

Compression Starts : M34 rev (as long as pb is pressed)
Compression finished (1200.23)

Wait 1 sec.
TM35 (1 sec.)

Outfeed : M35 A/B/C/D fwd
TM36 (5 sec.)

Compression Returns : M34 fwd (as long as pb is pressed)
Return done (1200.22)

Do nothing

PB Start Cycle is released
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8.2 Programcykler

8.2.1 Projekt 1 — Compactor till Australien

J. Pile Build Cycle

80

Wiat for multi pack
X90 and PE11

M38 FWD (Rollers)
PE12 (1200.49)

Stop M38, Lift go up (M37)
Any fork sensor

Forks go apart =C10 -
All C10-

Lift go up (M37)
Lift is up

Forks go togeather C10+
All C10+

Lift go down M17

Lift is down

C3 Layer Counter

count: X86

reset: X95 or OP
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8.2 Programcykler

8.2.1 Projekt 1 — Compactor till Australien

K. Pile Out Cycle

[

90

Layer Counter =MW11 (OP parameter)
Wait for lift going down
Lift is down (1200.48)
Pallet in on table manually, Machine is waiting
PB pressed (Empty Stacker: 1200.39)
Lift go up (M37)
Any fork sensor or Lift is up
Forks go apart C10-
All C10-
Lift go down
Lift is down (1200.48)
Pile out on rollers M38, M39 FWD

TM51 (10 sec.)
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8.2 Programcykler

8.2.1 Projekt 1 — Compactor till Australien

L. Empty Stacker Cycle

1

100

OP Push Button and Auto and not Running and All C1 is up
I

M16 FWD
M16 Home pos. (14.48, 14.56)

Stop

101

102

M17 Compr. pos. (14.57)
Cl+
TM57 1,6 sec.
REV M18, M19 A/B/C/D
TM58 5sec.
C1-
AllC1-
M17 FWD

M17 Home pos. (14.47, 14.55)

M17 FWD
M17 Compr. pos. (14.57)

Stop
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8.2 Programcykler

8.2.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

8.2.2 Projekt 2 - MPS Multipack System  Pfleiderer, Belgien och Tyskland
Cykel Beskrivning

1 Tilting Cycle Vrid paket eller rullar in till
uppsamlarbandet.

2 Pusher Cycle Forflytta uppsamlade paket eller rullar
till komprimeringsenheten.

3 Compression Cycle Komprimering av paket eller rullar.

4 Bag Wagon Cycle Pasvagnens rorelser.

5 Turn Table Vridbordet vrider multipacken sa att
pasens Oppning till slut &r ner pa pallen.

6 Film Fetching Cycle Film hamtas for att tillverka en pase.

7 Rise Rolls Cycle Resning av paket eller rullar pa hogkant.

8 Pre Wrapper Cycle Enkel inplastning for att inte multipack
skall vélta.

9 Pile Build Cycle Stapling.

10 Pile Out Cycle Tomning av staplaren, normal drift.
Stapel pa pall.

11 New Pallet Pile Cycle Ny stapel av pallar laddas i
pallmagasinet.

12 Empty Stacker Cycle Tomning av staplaren, manuellt val pa

OP.
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8.2 Programcykler

8.2.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

1A Cl

Q12.0,021.3

1B

)] @] 0] ‘0]
o|aojor|on
(Saf B3 (98] S

3A

1. Tilt Cycle

F1.0

Cl+, M1A FWD, M1B FWD
PE1 and Running Mode
M2 FWD
T 7 (0,6 sec.) AND NOT 10.1 (M2 in pos.)
M2 FWD
M2 in pos. (10.1)
Move stop away C1-, Start M1A, M1B
T 8(0,2 sec.)
M3A
TMR( PE2(10.3) ) (T320,5sec.)
M3A
not PE2 (not 10.3)

Reset this cycle

C1 Packet Counter

count: F1.6

reset: F2.1 (pulse)

135



Kapitel 8 Appendix
8.2 Programcykler
8.2.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

M3B FWD__1015.6
M4 FWD Q15.7
M4 REV Q16.0

2. Pusher Cycle
|

F2.0 | Counting Packets

- Counting done

F2.1 M3B FWD

- T 2 (6 sec.) and 10.6 (compr. ready)

F2.2 M4 FWD Pusher out

- Pusher is out (10.5)

F2.3 Wait 0,7 sec. T21

- T 21 done

F2.4 Pusher return M4 REV

- Pusher is returned (10.4)

F2.5 Reset this cycle

5 FWD 016.1
5 REV 016.2
6A FWD1 1016.3
6A FWD2 1016.4
6B FWD1 1016.5
6B FWD2 ]016.6

3. Compression Cycle

|
F3.0

3 3_Pusher Cycle (F2.3)

F3.1 | M5 startin (compress, FWD)

3 M5 is in (10.7) and Bag Wagon in pos.(I1.1) and not PE3 (11.6)

F3.2 M6A, M6B FWD

3 T9 (4 sec.)

F3.3 | M5out (REV)

3 M5 is out (10.6)

F3.4 Reset this cycle
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8.2 Programcykler
8.2.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

7A FWD1
7A FWD2
7B FWD1
7B FWD2

FETCHFLM
RETURN

[OIOIOICIOIO]
NN
AN (8 (N1 (3 fet N1

4. Bag Wagon Cycle

|
F4.0

- 2_Compression Cycle (F3.2) and not PE3 (11.6)

F4.1 Feed products M7A, M7B

L PE3(I1.6)

F4.2 M8 FWD (Fetch film)

- M8 in fetch position (11.2)

F4.3 Wait for a new bag

- 6_Film Fetching Cycle

F4.4 M8 REV Return with bag (C4 low pressure)

- M8 in ready pos. (11.1)

F4.5 | Reset this cycle
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8.2 Programcykler

8.2.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

FWD1

o]w]wlwlw)
@|o>1>1>
0|
|
<
lolololo]

BN =Y ] N iN

5. Turn Table Cycle

F5.0

Roll Mode and PE3(I1.6)
Turn the table (M13B FWD or REV)
T3 (1sec.)
Cont. turning
Turning done (13.4 or 13.5) and not PE5 (13.6)
Wait
not PES5 (13.6)
Feed on table (M13A FWD or REV)
T 4 (7 sec.)
Cont. feeding
not PE3 (11.6)

Reset this cycle
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8.2 Programcykler

8.2.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

9 FWD Q17.5 0 FWD Q17.7 C2A/B+ Q12.1
9 REV Q17.6 0 REV Q18.0 C2A/B- Q12.2
7A FWD1 0Q16.7 1 FWD 018.1 C3A/B+ Q12.3
7A FWD2 Q17.0 1REV 0Q18.2 C3A/B- Q12.4
7B FWD1 Q17.1 CAA/B HI Q12.5
7B FWD2 Q17.2 C5+ 0Q33.6 C4A/B LO Q12.6

6. Film Fetching Cycle

dl F6.0
[Fox
[Fez
[Fe3
4 Ff;.4
5 F6-.5
Manual Bag -> 6 F6_.6
7 F6_.7
[Fro
[Fra
Manual Lam.-> 10 F7-.2
11 F7-.3
12 F7-.4
13 F7-.5
14 F7-.6

(Bag opener C5+)
3_Bag Wagon Cycle (F4.3)
Deliver bag to the bag wagon M9 FWD
M9 end (deliver) position (11.3)
Pressing wheels on C4A/B+ (Hi pressure)
T5 (0,3 sec.)
Release grip of film (C2A/B- and C3A/B-)
Grip released (12.3 and 12.6 and 12.7 and 13.0)
M7A, M7B FWD Thredding film on tube
T 23 Thredding time
M9 REV (Fetch) , C4A/B+ (Lo pressure)
11.4 (Mid.pos.)
M9 continue to REV (Fetch) , C5- (Bag Opener down)
11.5 (Fetch end pos.)
M9 stop, Take grip of film (C2A/B+, C3A/B+)
Grip is taken (110.4 and 110.5 and 12.4 and 12.5)
M9 FWD (Deliver)
11.4 (Mid.pos.)
M9 continue FWD (Deliver), C5+ (Bag Opener)
T20 Bag Length timer
Stop M9, Start M10, M11 FWD (Upper and lower lamination bars in)
12.0 and 12.1 (Lam. Bars is in)
Weld the film
T12 (3,2 sec.) Welding time
Cut the film
T6 (0,8 sec.) Welding and cutting time
Reverse M10, M11 (Lamination bars out)
11.7 and 12.2 (Lam. Bars are apart)

Reset this cycle
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8.2 Programcykler
8.2.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

14 Q19.0 C6 -b Q15.0
15 Q19.1 C6 +b Q15.1
26 FWD Q13.0
26 REV Q13.1
29 FWD Q33.5

7. Rise Rolls Cycle

|
F8.0

- RollMode and PE5

F8.1 M14 FWD

- Rise position sensor (14.5) (delayed) and Wrapper Ready (19.1)

F8.2 C6- Rise the multi, M14 stop

- C6 is -(13.7) and RiseCounter<3 - C6 is -(13.7) and RiseCounter>=3
F8.3 M26 FWD Short Push F8.7 |M26 FWD Long Push
- 14.2 - not 14.6 (Gate pressure)

F8.4 Wait 0.8 sec.

L T14

F8.5 M26 REV Return rise pusher, C6+ (riser down delayed one sec.)

3 14.1(M26 ret.) and 14.0 (C6 is +)

F8.6 | Reset this cycle

C2 Rise Counter

count: F8.4

reset: F9.4 (not F9.5)
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8.2 Programcykler

8.2.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

[Co+b close[Q13.4

[C9-Bopen|Q135

8. Pre Wrapper Cycle

F9.0

Rise Counter =3 and RollMode
Wait for M26 fwd movement

not 14.6 (Gate pressure)
Wait for M26 return movement

14.2 (M26 returned) and Wrapper Ready (19.1)
Start Wrapper

Wrapper finished (19.2)

Open Gates:C9A/B-

14.7 and 15.5 (Gates are open)
Start M15

PE8 and T10

Reset this cycle
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8.2 Programcykler

8.2.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

6 FWD 1019.2 C10A-b Q13.6 C10C-b Q14.2
7/ FWD _]019.3 C10A+b Q13.7 C10C+b Q14.3
7 REV Q19.4 C10B-b Q14.0 C10D-b Q14.4

C10B+b 014.1 C10D+b Q14.5

9. Pile Build Cycle

F10.0

F10.1

F10.2

F10.3

F10.4

F10.5

F10.6

F10.7

F11.0

F11.1

not F12.1 (not Pile Out Cycle) and ((F9.5 and RollIMode) or (M15 and SlabMode))
M16 FWD Rollers

PES (15.1)
Stop M16, Lift go up Hispeed) M17 (delayed 1 sec.)

Any fork sensor [I?S ori6.4 or 17.1 OTTZ]
Forks go apart =C10 -

All C10- [I5.7 and 16.2 and 111.0 and 111.2 and 16.5 and 17.0 and 111.4 and 111.6]
Lift go up (High speed) M17

Lift in slow down position [Roll Mode and 15.6] or [Slab Mode and 15.2]
Lift go up (Low speed) M17

Lift is up [Roll Mode and 17.7] or [Slab Mode and 15.6] or [RolIMode and LastLayer]
Forks go togeather C10+

C10+ [Roll Mode and 16.0 and 16.1 and I111.1 and 111.3] or [Slab Mode and 16.6 and 16.7...]
Lift go down M17

F0.0 Allw.on
Lift go down M17

Lift is down (15.5)

Reset this cycle

C3 Layer Counter

count: F10.4
reset: F12.7 or F17.5

C3 done: F64.3

142



Kapitel 8 Appendix
8.2 Programcykler
8.2.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

6FWD _[0O102 CIOAD Q136 CI10Ch Q142
7FWD__|019.3 CI0A+D Q13.7 C10C+b 0143
7REV__|010.4 C10Bb Q14.0 C10Db Q14.4
C10B+b Q141 Cl0D+b Q145
MIBA FWD 0195 18BFWD Q107
MIBA REV_]0Q19.6 18BREV_[020.0
10. Pile Out Cycle
I
F12.0
- Pile Layer Counter =DW2
F12.1 | wait for lift going down
- Lift is down (15.5) and not F10.1
F12.2 | Palletin M18A FWD Prepare new pallet
3 Pallet is in (15.4)
1
F12.3 F13.4 [Wait
3 T16 1 sec. 3 T18 0,5 sec.
F12.4 | Lift go up (High speed) M17 F13.5 |M18 REV
3 Lift in mid position or Any Fork Sensor 3 15.3 (M18A returned)
F12.5 | Lift go up (Low speed) M17 F13.6 |M18B FWD
3 Any fork sensor or Lift is up 3 not 17.6
F12.6 | Forks go apart C10- F13.7 [M18B FWD
3 All C10- [I5.7 and 16.2 and 111.0 and 111.2 and...] 3 17.6 (Low pos.)
F12.7 | Lift go down M17 F14.0 |Stop M18B
- FO0.0
F13.0 | Lift go down M17
- Lift is down (15.5)
F13.1 | Pile outon rollers M16 FWD
3 T 11 (10 sec.) and not PE8
F13.2 | Reset this cycle
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8.2 Programcykler

8.2.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

[M18B FWD _019.7 |

11. New Pallet Pile Cycle

F16.0

F16.1

F16.2

F16.3

F16.4

F16.5

F16.6

Wait

T33 Magasine Box is empty except one pallet
Wait

15.4 (Pallet pusher is out) or (PB Pallet and not Running)
Wait

15.3 (Pallet pusheer in returned) or (PB Pallet and not Running)
M18B FWD

17.5 (Hi pos. Pallet Lift)
Start M22, M23, M24

17.3 (PE in box) and not M22cmd
M18B FWD

17.6 (Low pos. Pallet Lift)

Reset this cycle
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8.2.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

12. Empty Stacker Cycle

F17.0

F17.1

F17.2

F17.3

F17.4

F17.5

F17.6

OP PB Empty Stacker and not Running
Lift go up (Hi speed) , reset Pile Build Cycle and Pile Out Cycle

Any Fork Sensor or Lift in pos 4 (133.2)
Lift go uo (low speed)

Any Fork Sensor or Lift in pos 5 (17.7)
All C10 go - (Forks)

AllC10s -
Lift go down

Lift is down (15.5)
Pile out on rollers (M16 FWD)

T43 10 sec. And not PES8 (15.1)

Reset this cycle
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8.2.3 Projekt 3 — Compactor till Belgien

8.2.3 Projekt 3 - MPS Compactor System Pfleiderer, Belgien

(L =Left, R=Right Dettaavser vanster eller hoger staplare.)

Stacker Cycles Packer Cycles
L M4 Brake cycle |Inbromsning av X-Lamination Cycle Styr tvérsvetsen och
inmatningsvalsar. avskarningen.
R -"™ - - Pack-Line M21,M22 Styr transportbanden
Cycle fore och efter
tvarsvets.
L Two 2step cycle | Forstaplarens Pack-Line Start X-Lam | Start av tvarsvetsens
vingar roterar 180 |Cycle cykel.
grader i tva steg.
R -"™ - - Open Station Cycle Styr forflyttning av
L Stacker cycle | Staplarens cykel. transportband for
underhall av
R - ) ) ) tvarsvets.
L Buffer Cycle Buffertstationens
cykel
R o _omm
Shuttle cycle Fordelningsvagnens
cykel.
L Homing cycle | Aterstallningscykel
for staplarens
vingar.
R - -
Adjust Cycle Automatisk
omstallning av
maskinen med
stéllmotorer.
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8.2.3 Projekt 3 — Compactor till Belgien

L M4 Brake Cycle

[
19.0
191
19.2

DW16 -
19.3

DW17 -
194

Wait for slab. M4 at normal speed.

PE2L

not PE2L

T47
Brake M4L to speed 2
T48

Reset this cycle

R M4 Brake Cycle

Wait for slab. M4 at normal speed.

I
20.0
20.1
20.2

DW16 L
20.3

DW17 L
20.4

PE2R

not PE2R

T23
Brake M4R to speed 2
T24

Reset this cycle
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8.2.3 Projekt 3 — Compactor till Belgien

L Two 2 Step Cycle M5

[
50 0
511
0,15s -
52 2
0,15s 3
53 3
0,12s 3
54 4
0,40 s 3
555
5.6 6
0,15s 3
5.7 7
0,15s -
6.0 8
0,12s -
6.1 9
0,40s -
6.2 10

Di4 DI5
Wait for slab 1 1
PE3L or PB OP
Wait for product tight on PE3 and give pos. ref. 68 0 0
T11 and ((not F1.3) or (F1.4))
Start movement 1 (to 68 deg.) 0 0
T12
Pos. ref. 180 deg. 1 0
T13
Start movement 2 (to 180 deg.) 1 0
T14
Wait for slab 1 0
PE3L or PB OP
Wait for product tight on PE3 and give pos. ref. 248 deg 0 1
T15 and ((not F1.3) or (F1.4))
Start movement 3 (to 248 deg.) 0 1
T16
Pos. ref. 0 deg. 1 1
T17
Start movement 4 (to 0 deg.) 1 1
T18
Reset this cycle 1 1
68 deg 0 0
180 deg L 0
248deg 0 1
0 deg L L
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R Two 2 Step Cycle M5

[
70 0
711
0,15s -
7.2 2
0,15s 3
73 3
0,12 s -
74 4
0,40 s 3
755
7.6 6
0,15s 3
7.7 7
0,15s 3
8.0 8
0,12s 3
819
0,40s 3
8.210

DI4 DI5
Wait for slab 1 1
PE3R or PB OP
Wait for product tight on PE3 and give pos. ref. 68 0 0
T31 and ((not F3.3) or (F3.4))
Start movement 1 (68 deg.) 0 0
T32
Pos. ref. 180 DEG. 1 0
T33
Start movement 2 (to 180 deg.) 1 0
T34
Wait for slab 1 0
PE3R or PB OP
Wait for product tight on PE3 and give pos. ref. 248 deg 0 1
T35 and ((not F3.3) or (F3.4))
Start movement 3 (to 248 deg.) 0 1
T36
Pos. ref. 0 deg. 1 1
T37
Start movement 4 (to 0 deg.) 1 1
T38
Reset this cycle 1 1
68 deg 0 0
180 deg 1 0
248deg 0 1
0 deg L L
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>
>
S |

|Q|Q|Q

L Stacker Cycle

Under
Wings

I

1.0

Stacking and Counting Slabs

Counting finished but one [C1 >=DWS5 ]

Compression

Wings

Drop Stack : M6A/B fwd

149.7 Near Drop Sensor
Wait for last slab

Counting finished [C1 >= DW4 ]
Go to Home Position

149.3 (MBA Home)

Ready for slab

20 8

2.2 10

23 11

2.4

12

2.5

13

2.6

14

151.1, 152.1,151.3, 152.3 (Belt conv. are down)
Stack Out : MBABCD(Belts), M9(Bottom) fwd
PES5
Continue Feeding Out
T3 1,0 sec (Belts stay down)
Continue Feeding Out, Belts up (M17ABCD rev)
not PE5 (153.0)
Compr. Wings to Home Pos. M7

Compr. Wings M7 are home(149.5)

Belts are up(151.0,152.0,151.2,152.2)

Reset this cycle

M17 Wait for last slab
Counting finished [C1]
M17 Wait 0,4 sec.

T1

Compress Stack

149.6 (M7A Compr.pos)

M17ABCD (Belt conveyors)
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=%

f=2
00|
(=2

o)
>
S|

|Q|Q

e
H
Q|

R Stacker Cycle

Under
Wings

[ _—

30 0

Stacking and Counting Slabs

Counting finished but one [C2 >=DWS5 ]

Compression

Wings

Drop Stack : M6A/B fwd

120.7 Near Drop Sensor
Wait for last slab

Counting finished [C2 >= DW4 ]
Go to Home Position

119.3 (M6A Home)

Ready for slab

4.0 8

4.2 10

43 11

4.4 12

45 13

4.6 14

121.1, 122.1 ,121.3, 122.3 (Belt conv. are down)
Stack Out : MBABCD(Belts), M9(Bottom) fwd
PES5
Continue Feeding Out
T4 1,0 sec (Belts stay down)
Continue Feeding Out, Belts up (M17ABCD rev)
not PE5 (123.0)
Compr. Wings to Home Pos. M7

Compr. Wings M7 are home(119.5)

Belts are up(121.0,122.0,121.2,122.2)

Reset this cycle

M17 Wait for last slab
Counting finished [C2]
M17 Wait 0,4 sec.

T2

Compress Stack

119.6 (M7A Compr.pos)

M17ABCD (Belt conveyors)
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L Buffer Cycle
‘

10.0 O] wait for stack from stacker

- PES5L and M9L is running

10.1 1| Take stack M14 run

- PEG6L on

10.2 2| Stop M14

- Shuttle ready and in L position and M15 running (Q35.0)

10.3 3| Feed to shuttle M14 run

3 PEGL free for 0,5 sec (T25)

10.4 4| Reset this cycle

R Buffer Cycle

11.0 Of wait for stack from stacker

+ PES5R and M9R is running

11.1 1| Take stack M14 run

+ PEG6R on

11.2 2| Stop M14

- Shuttle ready and in R position and M15 running

11.3 3| Feed to shuttle M14 run

3 PEG6R free for 0,5 sec (T26)

11.4 4] Continue feed to shuttle M14 run

+ PE7A free

11.5 5| Reset this cycle
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Rev
Shuttle CVCIG M16 lconv.M15
Fwd
12.0 Wait (go to L if no buffer ready, but go to R if (F11.1 and not F10.1))
3 L buffer soon ready (on PE5L) (F10.1) 3 R buffer ready on PE6R (F11.2)
121 | GotoL 13.1 GotoR
L byL(153.3) L byR(123.3)
12.2 | Get Stack M15 13.2 Get Stack M15
3 PE7A on for 0,5 sec. T27 3 PE7A on for 0,5 sec. T27
12.3 M15 13.3 M15
|- PE7Afree, TrashL 3 PE7A free, Pack L - PE7Afree,Trash R 3 PE7A free, Pack R (not F25.5)
13.7 |M15 12.4 | M15 and Shuttle to R 14.7 |M15, Shuttle to L 134 M15
- PE7B on ,T28 L PE7B on ,T28 - PE7B on ,T28 L PE7B on ,T28
14.0 |FeedOut M15 12.5 | Shuttle to R M16 14.2 |Shuttle to L M16 13.5 FeedOut if M20 run
L PE7B free, T29 L byR(123.3) L byL(153.3) L PE7B free (125.5), T29
14.1 |Resetcycle 12.6 |FeedOut if M20 run (*) 14.3 |FeedOut M15 13.6 Reset cycle
+ PE7B free (125.5), T29 - PE7B free, T29
12.7 Reset cycle 14.4 |Reset cycle

(*) = Don't feed if in F11.1 (R Buffer cy)

12.2 125 FO.5 by R M15
(] (= (1 (] I 1—
J — J L34 J L
12.6 111 by L
(] (= (]
J — J J
11.2
H
13.2 14.2
B =+
14.3
B
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L Homing Cycle

I

15.0
3 OP PB start homing | |

15.1 M5A,B homing 15.5 |M6A,M7A Run 16.0
L T40 L M6A Home =

15.2 | pause 15.6 |M7A Run 16.1
L T41 - M7A Home 3

15.3 | M5AB homing 15.7 |Stop 16.2
3 T42

154

16.5

R Homing Cycle

17.0
- OP PB start homing . .

17.1 | M5A,B homing 17.5 |MB6A,M7A Run 18.0
3 T43 - M6A Home 3

17.2 | pause 17.6 |M7A Run 18.1
- T44 - M7A Home -

17.3 | M5AB homing 17.7 |Stop 18.2
+ T45

17.4

185

M6B,M7B Run
M6B Home
M7B Run
M7B Home

Stop

M6B,M7B Run
M6B Home
M7B Run
M7B Home

Stop
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Adjust Cycle

[

159.0

Reset before adjusting

OP PB start adjustments

160.1

160.2

160.3

160.4

160.5

160.6

16

161.

16

161.

161.

161.

Adjust M10L
done F163.0
Adjust M11L
done F163.1
Adjust M12L
done F163.2
Adjust M10R
done F163.3
Adjust M11R
done F163.4
Adjust M12R
done F163.5
Adjust M18A
done F163.6
Adjust M18B
done F163.7
Adjust M30
done F164.0
Adjust M31
done F164.1
Adjust M32
done F164.2

Adjust M33

done F164.3

Reset this cycle

159.1

Reset all adj.mot.

All stacker adj. mot.home

165.0

165.1

165.2

165.3

165.4

*

Reset M30
T57
Reset M31
T58
Reset M32
T59
Reset M33

T60
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X-Lamination Cycle

0,2s

13s

10s

[

F1.0

Wait
X72 or PB Manual X-Lam

Stop M22,23,24, Laminating Bars Start In

Reverse M22 A/B
T13 Reverse timer
Stop Reversing
10.3 and 10.5 :Lam.bars are together
Pre heat cutting
T17 Welding Time 1 before cut
Film Cut Down
T18 Welding Time 2 after cut
Laminating bars go out, Film cut up
10.2 and 10.4 : Laminating bars are apart

Reset this cycle

Lam.Wire

auto

pulse

pulse

pulse

pulse

pulse

auto

auto

Cut. Wire

off

on

on

on

on

on

on

on
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Pack Line M21, M22 Cycle

1
F3.0

0,3s 3
F3.1

05s 3
F3.3

0,01s -
F3.4

Stop M21, M22
PE9 and T9 (PE9) and M20A running

Start M21, M22
PE10 and T13 (PE10)

Run M21, M22
(not PE10) and T10(not PE10)  ("Gap Length")

Reset this cycle

Pack Line Start X-Lam. Cycle

not PE11 and running

PE11 and T11(PE11) and M21A running
Start X-Lam. Cycle
X-Lam. Cycle finished (F1.7)

Reset this cycle
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Open Station Cycle

[ _—1

F5.0

Close station (Q8.5) and wait for button press

PB Open/close station (132.6) and not running

Warning Sound
T2 Warning time 6 sec
C5+ (Move to open) Q8.6
10.1:C5is +
Station is open , Cycle Waiting
PB Open/close station (132.6)
Warning Sound
T2 Warning time 6 sec
C5- (Move to close) Q8.5
10.0 station is closed (C5 is -)

Reset this cycle
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8.3 Operatérsmanualer
8.3.1 Projekt 1 - MPS Compactor System

Tasman Insulation, Australien

OPERATING MANUAL - COMPACTOR SYSTEM

1. Machine Modes

2. Operation
2.1. Emergency stop/Reset
2.2. Auto
2.3. Running

3. Operating Panel
3.1. Main screen
3.2. Settings screen (Parameters)
3.3. Advanced Settings Screen
3.4. Advanced Timer Settings Screen
3.5. Manual Control Menu
3.6 Manual Control - Stacker
3.7 Manual Control - Adjust Motors Group 1
3.8 Manual Control - Adjust Motors Group 2
3.9 Manual Control - Packaging Line
3.10 Resets (Reset page)
3.11 Passwords

4. Alarms on the operating panel

5. Checks before start up of production

7. Film change

8. How to choose the correct film

9. Settings of temperature and air pressure
9.1. Temperature of the hot air (Hot air guns)

9.2. Temperature of the laminating bars
9.3. Compressed air regulators.
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Operating Manual - Compactor System

1

Machine Modes.

The machine can be in the following modes:

- NO MODE (=Auto off) At start up when turning on the power or when the button stop

auto has been pressed.

- AUTO MODE Motors are allowed to start. The heating elemennt are on. The

system is ready to go to running mode when the temperature is
correct. Machine control from the operating panel is possible.

- RUNNING MODE The system is ready to package when new products arrive in the

system.

- EMERGENCY STOP  All activities are stopped. Power and air pressure falls.

Lamps for indication of mode:
- RUNNING MODE
- AUTO MODE

2

Operation

The signal lamps and buttons for operation are placed on the Motor Control Cabinet
(MCCQC).

2.1.

2.2.

2.3.

Emergency stop/Reset
Pressing the EMERGENCY STOP button stops all activities.

Pressing the RESET button results in the following:
- Resetting any of the initiated Emergency Stops in the system (if released/pulled out).

Auto
The lamp AUTO MODE indicates when the system is in Auto mode. The heating
elements and the fans are on. The system is ready to go to Running mode if the
temperature is correct. Check the two temperature regulators on the MCC. The motors
are allowed to start. The machine can be operated from the operating panel for manual
operation.

Pressing the button GO TO AUTO starts the Auto mode when starting up the machine.
The button STOP AUTO is the main stop button for stopping of all motors and also the
heating elements. The fans will go for ten more minutes to cool down the hot air guns
and then stop automatically.

Running

The lamp RUNNING MODE indicates that the machine is in running mode ready to
pack when slabs arrive in the system.
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Pressing the button START RUNNING puts the machine go in running mode after some
seconds of warning sound.

Pressing the button STOP RUNNING stops the machine. The machine can be started
again from the actual position by pressing START RUNNING.

3. Operating Panel
3.1 Main screen
This information is given on the main screen:

Slab counter: 0 - Slab counter value
Packet counter: 0 - Packet counter value
Layer counter: 0 - Layer counter value (Stacker layers)

These push buttons are placed on the main screen:

e R3 - Settings : Go to the Settings screen to fill in parameters of the product.
e R5 - Manual Control : This button shows the Manual Control Menu.
e R7 - Resets : This button shows the Reset Page.

3.2. Settings screen (Parameters)
Observe that it is very important that the function of the parameters is completely
understood before they are changed.
These parameters can be observed and changed on the Settings screen:

Parameters
Length : 1200 mm
Width : 450 mm
Height : 160 mm Height of a slab in mm minus 10 to 20%.
Slabs inastack :12
Layersinmulti :3 # Layers in the unitizer-stacker.

To enter a new value use one of the R-buttons positioned the cursor at the wanted
parameter. Then enter the value and press ENTER.

The width should be set to the actual slab width plus 10 to 20 mm.

The height should be set to the actual slab thickness minus 10% to 20% so that the infeed
rollers get a good grip of the product.

Check that the number of slabs of the stack is correct. Too large stack height might
damage the machine.

These push buttons are placed on the settings screen:
e RI10 - Start Adjustments: This button initialises the adjustments of stacker and the

packer. Be aware that no products are in the stacker or in the packer before pressing
the button!. Empty the machine if necessery.

e R5 - Recipies : Press this button to show the Recipe screen.
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e R7 - Advanced settings : Press this button to go to the Advanced settings page.
Nothing will happen if the correct password isn't entered. See the corresponding
chapter how to enter a password .

e R9 - Menu: Go to the Main screen.

3.3. Advanced Settings Screen
Observe that it is very important that the function of the parameters is completely
understood before they are changed. Be careful.

These parameters can be observed and changed on the Advanced Settings screen:

Advanced Settings

M1 Upfeed conveyor speed. Enter a value between 0 and 10 000.
M2 Conveyor speed. Enter a value between 0 and 10 000.
M3 Corner conveyor speed. Enter a value between 0 and 10 000.
M4 Conveyor speed. Enter a value between 0 and 10 000.
M5 Conveyor speed. Enter a value between 0 and 10 000.
M6 Rollers speed. Enter a value between 0 and 10 000.
M7 Infeed conveyor speed. Enter a value between 0 and 10 000.
M8 Infeed rollers normal speed. Enter a value between 0 and

10 000.
M8 Low Infeed rollers slow speed. The speed they will go to when the

sensor PE3 is on. This is used to reduce the bump into the stop.
Enter a value between 0 and 10 000.

M28A Hi Top welding bar speed. Enter a value between 0 and 10 000.

M28B Lo Lower welding bar speed. Enter a value between 0 and 10 000.

M27C Vacuum Fan Vacuum fan speed. Enter a value between 0 and 10 000.

Lam Bar Heat Auto The ground temperature for the welding bars. Enter a value
between 0 and 10 000.

Lam Bar Heat Pulse The pulse temperature for the welding bars. This value is used

during the welding cycle. Enter a value between 0 and 10 000.

M16, M17 Hi Speed Stacker wings hi speed. Enter a value between 0 and 10 000.

One step in pack line Enter 1 (=yes) if you are running 1200 mm long products (or
about 1200 mm). Then the products are transported in one step
trough the packaging line. Enter O (=no) otherwise. The
photocell PE9 will start the welding cycle if this parameter is
zero. (Rising edge on PE9 = front edge of the product.) The
photocell PE8 will start the welding cycle if this parameter is
one. (Falling edge on PE8 = rear edge of the product.)

To enter new values use the up and down arrows to position the cursor at the wanted
parameter. Then enter the value and press ENTER.

These push buttons are placed on the Advanced settings screen:
e RI10 - Load Defaults : Press this button to load the default values to the advanced
settings parameters.

e R7- Timer Settings : Shows the advanced timer settings page.
e R9 - Menu: Go to the Main screen.
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3.4. Advanced Timer Settings Screen
Observe that it is very important that the function of the parameters is completely
understood before they are changed. Never change them much at a time.

These parameters can be observed and changed on the Advanced Settings screen:
(Use the functional description to see the position of the sensors mentioned

below. The functional description is found in the maintenance manual and also in
the PLC program dokumentation.)

Advanced Timer Settings

M8 Slow Down -Wait

TM31

Time before the brake pulse is given to M8 infeed
rollers when the sensor PE3 is on. The slow down
of the infeed rollers is used to reduce bumps on the
stop in the stacker.

M8 Slow Down -Pulse

TM32

The time the infeed rollers M8 will use the lower
speed settings. (see advanced setting 3.3.)

Gap Length PES8

TM20

This parameter is used to control the lenth of the
gap between the stacks in the packaging line. A
higher value of this parameter will make the
products go longer before the welding takes place
(if one step in pack line is on: see advanced settings
3.3). PE8 sensors the rear end of the products. That
signal is delayed with TM20.

Start Pack Line PE7

™21

This parameter is also used to control the lenth of
the gap between the stacks in the packaging line but
in another way than the previous parameter. The
feeding of products through the packaging line
starts when PE7 sensors the front edge of a product.
This signal is delayed with TM21. A higher value
of this parameter will make the product go longer
before the feeding in the packaging line starts
resulting in a shorter gap.

X-Lam Pos PE9

TM41

If the parameter "One step in pack line" (see
advanced settings) is set to zero (=off) the photocell
PE9 is used to stop the motors and start the welding
cycle. Then it is possible to control where in the gap
between two products the welding should be. A
larger value of this parameter will result in a later
stop of the motors before welding. (The welding
will be closer to the front edge of the second of the
two products being welded.)

Reverse

™17

This parameter is used to control the time the
outfeed conveyors reverse before welding takes
place. This should be a short time. Just so that there
will be a little slack of film before welding.

Film Splicing

TM37

This parameter is used to control the splicing time
for the separate film splicing bars located in the film
rolls section.
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M18 Wait for M19 TM50 | This parameter is used to control the time that M18

(bottom conveyor in the stacker) will wait for M19
A/B/C/D (green belt conveyors) to get to the correct
speed. M19 A/B/C/D has a frequency converter and
M18 has not. If the stacks are leaning in the
packaging line this parameter can be adjusted.

3.5.

To enter new values use the up and down arrows to position the cursor at the wanted
parameter. Then enter the value and press ENTER.

These push buttons are placed on the Advanced timer settings screen:
e R10 - Menu: Go to the Main screen.

e R7 - Menu: Go to the Main screen.

e R9 - Menu: Go to the Main screen.

Manual Control Menu

These push buttons are placed on the Manual Control Menu:

e R1 - Manual Stacker

e R3 - Manual Adjust Motors group 1
e R5 - Manual Adjust Motors group 1
e R7 - Manual Packer

e R9 - Menu: Go to the Main screen

3.6 Manual Control - Stacker

These push buttons are placed on the Manual Control Stacker Page:

e R1-M18, M19 ABCD fwd : Manually start the bottom conveyor of the stacker and
the four green belt conveyors. Forward.

e R2 - Force M9 : Starts a movement of the pre-stacker wings. (Press reset to let them
go to their home positions!)

e R3-M18, M19 ABCD rev : Manually reverse the bottom conveyor of the stacker
and the four green belt conveyors.

e R4 - Force M16 : Starts the under wings. Be careful!!! It is possible to run the wings
into the M17-compression-wings!!!

e R5 - Stacker Reset : This button will start a homing cycle for all satcker motors
(M9A, M9B, M16A, M16B, M17A, M17B). The stacker must be empty before this
button is pressed. Take slabs out of the stacker if required.

e R6-M16 and M17 : Starts both the under wings and the compression wings. Be
careful! (Is stacker empty?)

e R7-C1+: This button will make the cylinders C1 move the green belt conveyors
down if the stacker wings are in the correct positions.

e R8 - Force M16 : Starts the compression wings. Be careful!!! It is possible to run the
wings into the M16-under-wings!!!

e R9 - Menu: Go to the Main screen.
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3.7 Manual Control - Adjust Motors Group 1
These push buttons are placed on the Manual Control -Adjust Motors Group 1:

e R1-M13 out: Manually move the left stacker side out from the center of the stacker
to increase the stacker width.

e R2-M13in: Manually move the left stacker side in towards the center of the stacker
to decrease the stacker width.

e R3-M14 in: Manually move the right stacker side in towards the center of the
stacker to decrease the stacker width.

e R4 - M14 out : Manually move the right stacker side out from the center of the
stacker to increase the stacker width.

e R5-M12 short : Manually move the stacker stop towards the infeed rollers to
decrease the stacker length.

e R6-M12 long : Manually move the stacker stop away from the infeed rollers to
increase the stacker length.

e R7-M11 up : Manually move the M8A infeed roller up to increase the infeed height.

e R8 - M11 down : Manually move the M8A infeed roller down to decrease the infeed
height.

e R9 - Menu: Go to the Main screen.

3.8 Manual Control - Adjust Motors Group 2
These push buttons are placed on the Manual Control -Adjust Motors Group 2:

e R1-M42 in: Manually move the left film folding tool in the packer in towards the
center of the packaging line to decrease the packaging width.

e R3-M42 out : Manually move the left film folding tool in the packer out from the
center of the packaging line to increase the packaging width.

e R5- M43 in: Manually move the right film folding tool in the packer in towards the
center of the packaging line to decrease the packaging width.

e R7- M43 out : Manually move the right film folding tool in the packer out from the
center of the packaging line to increase the packaging width.

e R2-M10 up : Manually move the M6A infeed roller up to increase the height
between M6A and M6B.

e R2-M10 down : Manually move the M6A infeed roller down to decrease the height
between M6A and M6B.

e R9 - Menu: Go to the Main screen.

3.9 Manual Control - Packaging Line
These push buttons are placed on the Manual Control -Packaging Line:
e R2-M20to M24 FWD : Manually start all conveyors in the packaging line. Use this

button to empty the packer.
e R4 -M20to M24 REV : Manually reverse all conveyors in the packaging line.
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R6 - Manual X-Lamination : Initiate a lamination cycle. Welding bars will go
together, welding and cutting will take place. Welding bars will finaly go apart. The
station must be closed. (Out feed conveyors in normal position.) Otherwise the cycle
will not start.

R7 - Cutting Wire Down : Inspection / replacement of the cutting wire is easy if this
button is pressed first. It will make the wire go down approx. 20 mm.

R8 - Open/Close Station : This button will initiate a movement of the outfeed section.
This makes the inspection of the laminating bars and the welding wire easier. The
button will open the station if it is closed and close the ststion if it is open.

R9 - Menu: Go to the Main screen.

3.10 Resets (Reset page)

These push buttons are placed on the Reset page:

R1 - Reset Stacker : This button will start a homing cycle for all satcker motors
(M9A, M9B, M16A, M16B, M17A, M17B). The stacker must be empty before this
button is pressed. Take slabs out of the stacker if required.

R2 - Reset Lamination Bars : If the bars are not in their outer positions this button
will make them go out.

R3 - Reset Cycle Memory : This button will clear the cycle memory. This will make
the machine "forget™ what it was doing before it was stopped.

R5 - Reset Slab Counter : It is possible to reset the slab counter by pressing this
button.

R7 - Reset Layer Counter : It is possible to reset the unitizer-stacker counter by
pressing this button.

R9 - Menu: Go to the Main screen.

3.11 Passwords
It is possible to change the password level of the operating panel.

arwdE

Press Syst. on the keypad

Choose password on the screen.

Press the password key.

Enter the password and press ENTER.
Press ESC two times.

Observe that the password is valid until a lower password level is entered. (Password 1111 is
the lowest level. (Level C).)

A. Highest level : Authorised to all pages of the operating panel.

B. Middle level : Authorised to all pages of the operating panel except advanced
settings and advanced timer settings.

C. Lowest level : Authorised to all pages of the operating panel except advanced
settings, advanced timer settings and all manual control.
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4.

Alarms on the operating panel

e Emergency stop on MCC is activated.

e Emergency stop in the system is activated. (Which one is shown on the operating
panel.)

e A door is open. (Which one is shown on the operating panel.)

e Lamination alarm: The time for the welding bars moving together is longer than
normal. Check that the moving area is free. Then press reset.

e Motor Protection Tripped. Open the cabinet and check the motor protections. (There
will be an indication of the alarm which one is tripped.)

e Freq. Converter Tripped. Check the cabinet on the left side of the machine.

e Wrong parameter settings. (e g number of slabs in stack = 0, to many slabs entered
or to few slabs entered.)

Checks before start up of production

For starting up the machine perform the steeps below. If a new product product is going tto
be started first prform the steps of chapter 6. Product Change.

1.

arwN

6.

Ensure that the correct setings are entered at the setings page of the operating panel. See
chapter 3.2 how to enter settings and start up adjustments.

Press GO TO AUTO.

Check that the film in the machine is the correct one; see chapter 7.

Check the air pressure. It is to be about 6 bar.

Chck the hot air temperaure. It takes about 10 minutes for a cold machine to reach the
correct temperature; se chapter 9.1.

Press START RUNNING.

The stacking and packaging starts when slabs arrive into the system.

6.

Product change

Perform the following steps:

1.

agblrwn

Empty the stacker from eventual slabs. If the width is changed also empty the packaging
line. (To empty the packaging line use the button "Empty M23" on the manulal packer
control page of the operating panel.)

Change the film if necessary according to chapter 8. and 7.

Enter the 4 parameters in the seettings page. (See chapter 3.2)

Press START ADJUSTMENTS. It will be a sound warning during the adjustments.
Press START RUNNING after the adjustments are finished and if the temperature it
correct.

Film change

Prepartion for film splicing can be done at any time when the film is taken from the film
roll in production.

1. Put a new film roll into the empty film stand, for example roll 1. in the figure.
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2. Thread the new film to the film splicing station according to the figure. Put the film
over the welding bar and put on the magnet to keep the end of the film in place.

3. When film splicing shall take place (when the film in production comes to the end or
change shall be done for another reason) the two-hand splicing buttons are pressed. The
spling bars close and the welding takes place.

4. Cut off the old film about 10 cm from the weelding.

Film splicing is now ready. If a new film width has been spliced pull the old film out of the
machine till the new film arrives to the welding bars. Pull the film during packaging of the
first package.

8. How to choose the correct film
The following film widths are to be used:

3  Top film: product width setting plus 600 mm
4  Bottom film: product width setting plus 300 mm

The setting is 10 to 20 mm more than the product width.

9. Settings of temperature and air pressure

9.1. Temperature of the hot air (Hot air guns)
There are two temperature regulators placed on the MCC. The temperature should be
adjusted for the actual film quality and surrounding temperature. When the machine is in
Auto Mode the temperature will reach the set point. It is possible to change the set points
by pressing the star-button for four seconds and then adjust the value with the arrow
buttons. (480 deg. celcius is a standard value.)

It is also possible to adjust the distance between the hot air gun and the film. It is done by
releasing the black handle on the gun unit connected to the white distance wheel. The gap
should be about 3 to 10 mm depending on the film quality. Observe that the hot air guns
dont have the same distance to the film all along its lenght. It is closer to the film at the
start.

9.2. Temperature of the laminating bars
There are two temperature adjustments that can be set on the Advanced Settings page
(operating panel). The temperature should be adjusted for the actual film quality and
surrounding temperature.

e Auto temperature: When machine is in Auto Mode.
e Pulse temperature: When laminating.
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9.3. Compressed air regulators.
There are two compressed air regulators on the machine.

1. Lower welding bar 2 - 5 bar.

2. Heating gun position Depending on the product width. Release the
pressure until the white distance wheel touches
the side plates.
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8.3.2 Projekt 2 - MPS Multipack System  Pfleiderer, Belgien och Tyskland

OPERATING MANUAL - MULTIPACK SYSTEM
1. Machine Modes and Control Buttons

2. Operation
2.1. Emegency stop/Reset
2.2. Auto
2.3. Running
2.4. ERROR
2.5. Beacons on MCC

3. Operating Panel (OP 17)
3.1. Main screen
3.2. Settings screen
3.3. Manual Control Menu
3.4 Manual Control - Page 1 : Bags, Lamination
3.5 Manual Control - Page 2 : Reset Motors
3.6 Manual Control - Page 3 : Reset Cycles
3.7 Manual Control - Page 4 : Counters
3.8 Manual Control - Page 5 : Adjust Motors
3.9 Manual Control - Page 6 : Lift
3.10 Manual Control - Page i : Information page

4. Alarms and Warning Signals
4.1. Alarms which require resetting

5. Checks before start up of a production shift

6. Settings of temperature and air pressure
6.1. Temperature of the upper laminating bar
6.2. Compressed air regulators.

7. How to choose the correct film

8. Wrapper film exchange

MPT-1200

170



Kapitel 8 Appendix
8.3 Operatérsmanualer
8.3.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

Operating Manual - Multipack System MPT-1200

1

Machine Modes and Control Buttons

The machine can be in the following modes:

- NO MODE (=Auto off) At start up when turning on the power or when the button stop

auto has been pressed.

- AUTO MODE Motors are allowed to start. The system is ready to go to running

mode. Machine control from the operating panel is possible.

- RUNNING MODE The system is ready to package when a new product arrives

in the system.

- EMERGENCY STOP  All activities are stopped. Power and air pressure falls.

Lamp tests for the indicator lamps

- RUNNING MODE

- AUTO MODE

- ERROR

can be carried out by pressing the button LAMP TEST on the MCC.

Operation

The signal lamps and buttons for operation are placed on the Motor Control Cabinet.

2.1.

2.2.

2.3.

Emergency stop/Reset
Pressing the EMERGENCY STOP button stops all activities.

Pressing the RESET button results in the following:
- Resetting any of the initiated Emergency Stops in the system (if released/pulled out).
- All alarm signals are reset if the cause of the signal is passive.

Auto
The lamp AUTO MODE indicates when the system is in Auto mode. This means that the
system is ready to go to Running mode. The motors are allowed to start. The machine
can be operated from the operating panel for manual operation.
Pressing the button START AUTO starts the Auto mode when starting up the machine.

The button STOP AUTO is the main stop button for stopping of all motors.
Running
The lamp RUNNING MODE indicates that the machine is in running mode ready to

pack when a roll arrives in the system.

Pressing the button START RUNNING puts the machine go in running mode after some
seconds of warning sound.
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Pressing the button STOP RUNNING stops the machine except for some cycles that will
continue until they are finished (e.g. bag making). The machine can be started again from
the actual position by pressing START RUNNING.

2.4. ERROR
The ERROR lamp indicates error in the system.
2.5. Beacons on MCC
Four beacons are placed on top of each other on the MCC.
Orange flash Warning (Alarm text on the operating panel.)
Green Running Mode
Yellow Auto Mode
Blue Power On

3. Operating Panel (OP 17)

3.1. Main screen
This information is given on the main screen:

Packets: 0 (of 3 - Packet counter value

Layers : 0 (of 3) - Layer counter value (Stacker layers)
Mode : RollMode/SlabMode - Mode indicator

Rises 0 - Rises before wrapper when in Roll Mode
Settings Manual Control - Button signs.

These push buttons are placed on the main screen:

e F1 - Settings : Go to the Settings screen.
e F4 - Manual Control : This button shows the Manual Control Menu.

3.2. Settings screen
Observe that it is very important that the function of the parameters is completely
understood before they are changed.
These parameters can be observed and changed on the Settings screen:

SETTINGS
Height : 550 mm Enter the wanted height of the tube.
Length/123  : 2 The infeed stop plate have three positions.
Packets : 3 pcs Number of products in a multi pack.
Layers 0 2 Mode: Roll Mode  |# Layers in the stacker.
Bag Length  : 1450 mm Required baglength.
Rises .3 No of rised multipack in layer.(RollIMode)
XtndBagOp :0 0 = No, 1 =Yes (see below)

RollMode

Menu Start Adjustments SlabMode | Buttons

To enter new values use the up and down arrows to position the cursor at the wanted
parameter. Then enter the value and press ENTER (green button).
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The height should be set to the actual roll diameter plus 10-15%.

Number of rises before wrapping can be set to 2 or 3. (3 is normal)

If a wider film than neccesary is used it is possible to open it enough by setting
XtndBagOp (Extended bag opening) to 1.

These push buttons are placed on the settings screen:

3.3.

F1 - Menu: Go to the Main screen.

F2 - Start Adjustments: This button initialises the height adjustments of the tube and
the metal plate with the connected black plastic chain. Be aware that no products are
in the tube or in the compress area before pressing the button!

F5 - Roll Mode : Press this button to prepare the machine to run rolls. (The turn table
will turn the multi packet 180 degrees. It will then be erected (risen) and wrapped.
The stacker will use it's upper forks for stacking normally two layers.

F6 - Slab Mode : Press this button to prepare the machine to run slabs. (The turn table
will not turn. No rising or wrapping will take place. The stacker will use it's lower
forks for stacking normally four layers.

Manual Control Menu

= Manual Control Menu =

1. Bags, Lamination

Adj.Motors

Menu

2. Reset Motors
3. Reset Cycles
4. Counters

6. Lift i

These push buttons are placed on the settings screen:

F1 - Menu: Go to the Main screen.

F2 - Bags, Lamination: Screen for control of the bag making station.

F3 - Reset Motors: Manual control of motors.

F4 - Reset Cycles: From this screen it is possible to reset the PLC cycle memory.
(Make it forget what it was doing before the stop.)

F5 - Counters: Adjust the three different counters from this screen.

F6 - Adj.Motors: Manually correct the height of the tube and the height of the top
plate in the compression section from this page.

F7 - Lift: Go to this screen for manual control of the stacker lift table.

F8 -1 : Information page about the system. OP17 download possible.
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3.4 Manual Control - Page 1 : Bags, Lamination

= Manual Control 1. =

F2. Lamination

F3. Bag
F4. Thread+Bag
F5.
Wagon+Thread+Bag
F6.
Release Grip
Menu

F1 - Menu: Go to the Main screen.

F2 - Lamination: Initiate a lamination cycle. Welding bars will go together, welding
and cutting will take place. Welding bars go apart.

F3 - Bag: Initiate production of a bag.

F4 - Thread+Bag: Normally not used. (If the bag shuttle is in fetching position
(manually put there) and you want to make several test threadings, this button is
used.)

F5 - Wagon+Thread+Bag: This button starts the cycle which puts a bag on the tube.
First the bag wagon (shuttle) will move to its fetching position. Then a bag will be
thread on the tube. Finally the bag wagon will return to its delivering position and a
new bag will also be made.

F6 - Release Grip: Makes the grippers to let go of the film (bag).

3.5 Manual Control - Page 2 : Reset Motors

Reset M2 cross

Menu

= Manual Control 2. =
F2. Reset all motors
F3. M9 fetch
F4. M9 deliver
F5.
F6. M8 fetch
F7. M8 deliver

F1 - Menu: Go to the Main screen.

F2 - Reset all motors: All positions of moving parts in the system are reset. Be aware
that no person is near the machine before pressing this button! It will be a warning
sound during the movements. The motors that will be reset are: M4-Pusher, M5-
Compressing motor, M8-Bag wagon (shuttle), M10-Upper welding bar, M11-Lower
welding bar, M13B-Turn table, M26-Rise pusher, M17-Lift table. The motors that
will NOT be reset are: M2-Infeed turning cross, M9-Film fetcher. Always
check/correct the position of M9-Film fetcher (to its middle position) before pressing
Reset all motors! Otherwise the grippers may be destroyed!
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F3 - M9 fetch: Manually move the Film fetcher (away from the cabinet) with this
button. Be aware of the grippers. They can be destroyed if M9 is not run carefully.
F4 - M9 deliver: Manually move the Film fetcher (towards the cabinet) with this
button. Be aware of the grippers. They can be destroyed if M9 is not run carefully.
F5 - Reset M2 cross : The infeed turning cross is reset with this button. Be aware that
no products are in the infeed station before pressing this button.

F6 - M8 fetch: Manually move the Bag wagon (shuttle) towards the cabinet with this
button. Be aware of the Film fetcher. It can be destroyed if M8 is not run carefully.
F7 - M8 deliver: Manually move the Bag wagon (shuttle) away from the cabinet with
this button. Be aware of the Film fetcher. It can be destroyed if M8 is not run
carefully.

3.6 Manual Control - Page 3 : Reset Cycles

= Manual Control 3. Cycle memory reset =

cycle

Reset stacker cycle

Menu

F2. Reset bag cycle
F3. Reset rise cycle
F4. Reset wrapper

F5.

F6. Reset All Cycles

F1 - Menu: Go to the Main screen.

F2 - Reset bag cycle: It is possible to reset the memory that remembers what to do in
the bag making cycle by pressing this button.

F3 - Reset rise cycle: It is possible to reset the memory that remembers what to do in
the rise (erect) multi packet cycle by pressing this button. The rise counter will not be
reset. See manual control page 4.

F4 - Reset wrapper cycle: It is possible to reset the memory that remembers to start
the wrapper by pressing this button.

F5 - Reset stacker cycle: It is possible to reset the memory that remembers what to do
in the stacker cycle by pressing this button. The layer counter will not be reset. See
manual control page 4.

F6 - Reset All Cycles: By pressing this button the control system will reset all of the
machines cycles. Do this if all of the products have been taken out of the machine
and the motors have been reset.
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3.7 Manual Control - Page 4 : Counters

= Manual Control 4. Counter Values =

Packets: 2 (of 3)

Layers: 1 (of 2)

Rises : 2

Packets Layers Rises
Menu -1 +1 -1 +1
-1 +1

e F1 - Menu: Go to the Main screen.
e F2 - Decrease the packet (infeed) counter by one.
e F3 - Increase the packet (infeed) counter by one.
e F4 - Decrease the layer (stacker) counter by one.
e F5 - Increase the layer (stacker) counter by one.
e F6 - Decrease the rise (erection) counter by one.
e F7 - Increase the rise (erection) counter by one.

3.8 Manual Control - Page 5 : Adjust Motors

= Manual Control 5. Adjust motors =

F2. M19,M20 Up (Top plate in comression section)
F3. M19,M20 Down (Top plate in compr.
sect.)
F4. M21 Up (Tube height)
F5. M21 Down
(Tube height)

F7. M5r (Release compression)
Menu

F8. M5c (Compress)

e F1 - Menu: Go to the Main screen.

e F2-M19,M20 Up: Manually increase the height of the top plate with the connected
black plastic chain with this button.

e F3-M19,M20 Down: Manually decrease the height of the top plate with the
connected black plastic chain with this button.

e F4-M21 Up: Manually increase the height of the tube with this button.

e F5-M21 Down: Manually decrease the height of the tube with this button.

e F7 - Mb5r: Start the compression motor. Move the compression conveyor towards the
cabinet. (Release)

e F8 - M5c: Start the compression motor. Move the compression conveyor away from
the cabinet. (Compress)
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3.9 Manual Control - Page 6 : Lift

= Manual Control 6. =

F2. Lift Up
F3. Lift Down
F4. Empty stacker
F5.
Empty rise station

F6. Drop pallet

Menu
e F1 - Menu: Go to the Main screen.
e F2- Lift Up: Manually makes the stacker lift table go up.
e F3 - Lift Down: Manually makes the stacker lift table go down.
e F4 - Empty stacker: Initiates a cycle that will empty the stacker.
e F5 - Empty rise station: Initiates a cycle that will empty the rise station (wrapper

station) and feed the products out of the machine.

e F6 - Drop pallet: Drop one pallet in the pallet unit. If there allready is one pallet on
the rollers inside the pallet magasine this action will try to drop one and then pick it
up again.

3.10 Manual Control - Page i : Information page

= Information Page =
Modular Packaging Systems 1999

Pallets: 1.134
PLC S5 speed, cycles/sec: 35

Menu Download New OP
Configuration

On this page a counter of made pallets is shown. Also the PLC speed is shown.
e F1 - Menu: Go to the Main screen.
e F3 - Download New OP17 Configuration.

4. Alarms and Warning Signals

4.1. Alarms which require resetting
(Press Reset and ACK on the OP.)
e 2. Emergency stop on MCC is activated.
e 25-30. A door is open. (Which one is shown on the operating panel.)
e 9. No air pressure to the machine.
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10. Lamination alarm: The time for the welding bars moving together is longer than
normal. Check that there moving area is free.

11. Film wagon alarm: Something touched the sensor plates on the film fetcher. Two
sensor plates are placed on the film fetcher.

12. Machine out of pallets: Fill the machine with new pallets.

13. Wrapper Alarm: Check the display of the wrapper cabinet.

14. Motor Protection Tripped. Open the middle cabinet and check the motor
protections.

15. Automat Current Protection Tripped. Check in the middle cabinet.

16. Freq. Converter Tripped. Check the rightmost cabinet.

Checks before start up of a production shift

For starting up the machine do the following:

1.

o

Ensure correct settings is entered on the settings page of the operating panel and that the
tube height is correct for the product to be produced. The height should be the diameter
plus 10-15 % if rolls are to be packed and width plus 2% for slabs.

Check that the correct film is in the machine (see sheet of how to choose film width
ch.9). Also check that it is ending by the welding bars with a nice cut.

Check that there is 2 bags made of the correct film ready in position. One on the tube
and one in the grippers. Make new bags if necessary. (See ch. 3)

Check the air pressure (by the cabinet). It should be 6 bar.
Check that there is pallets in the pallet box.

Rolls are to be packed:
7.1 The two riser pins should be mounted on the riser (erecter).
7.2 The brushes on both sides of the rise station should be turned in.

Slabs are to be packed:

8.1 The two riser pins should be taken off the riser (erecter).

8.2  The brushes on both sides of the rise station should be turned
out. (Not in use)

9. Press START AUTO.

10. Check that the display on the cabinet of the wrapper is showing number 2 (=Ready) if

rolls are to be packed.

11. Press START RUNNING.

The packaging starts when products arrive into the system.
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6. Settings of temperature and air pressure

6.1. Temperature of the upper laminating bar
There are two temperature adjustments that can be set in the leftmost cabinet. The
temperature should be adjusted for the actual film quality and surrounding temperature.
e Base (Grund) temperature. When machine is on. Approx. setpoint :370.
e Pulse (Impulse) temperature: When laminating. Approx. setpoint :890.

6.2. Compressed air regulators.

There are six compressed air regulators in different positions on the machine.

3. Bag opener 2,9 - 3,1 bar. Depending on the film quality.
4. Bag anvil 2,5 bar.
5. Gate anvil 1,5 bar.
6. Lower welding bar 3 -5 bar.
7. Cutting wire stretch 2 - 5 bar.
8. Riser speed reduction 2,0 bar.
7. How to choose the correct film
Rolls
Film Tube height Roll circomference
1550 552-635 521-600
1500 506-551 480-520
1450 456-505 441-480
1400 440-455 400-440
Slabs
Film Tube height Roll circomference
1600 552-635 547-635
1550 552-635 547-635
1500 506-551 501-546
1450 456-505 456-500

179



Kapitel 8 Appendix
8.3 Operatérsmanualer
8.3.2 Projekt 2 — Multipack till Belgien och Tyskland

8. Wrapper film exchange

1. Switch to manual mode on wrapper cabinet. The main system should be in auto

mode.

Turn the switch "Frame Down" and hold it for some seconds.

Turn off the switch placed on the transparent frequency converter box.

Remove the empty film roll and put in a new one.

Thread the film outside the metal roller, inside the first friction roller, outside the

second friction roller and outside the last metal roller (movable).

Turn on the switch placed on the transparent frequency converter box.

7. Turn the "Film grip switch™ to "1". It is placed on the inside of the film feeder. The

bar will come down.

Put the film on the bar (on the side away from the cabinet.)

9. Turn the "Film grip switch" to "1". The laminating unit will come down and the
cutting wire will be warm for 4 seconds. Let the wire cut off the film.

10. Turn the switch "Frame Up" and hold it until the frame stops at the top.

11. Switch back to auto mode. The display should show number 2. If not switch to
manual and back to auto again.

o gakrown

oo
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8.3.3

Projekt 3 - MPS Compactor System Pfleiderer, Belgien

OPERATING MANUAL - MPS COMPACTOR SYSTEM

1. Machine Modes and Control Buttons

2. Operation
2.1. Emergency stop/Reset
2.2. Auto
2.3. Running
2.4. ERROR
2.5. Beacons on MCC
3. Operating Panel (OP 17)
3.1. Main screen
3.2. Settings screen
3.3. Advanced settings screen

3.5 Manual Control - Page 1 : Belts, shuttle

3.6 Manual Control - Page 2 : L Stacker

3.7 Manual Control - Page 3 : R Stacker

3.8 Manual Control - Page 4 : Counters

3.9 Manual Control - Page 5 : Adjust Motors
3.10 Manual Control - Page 6 : Resets

3.11 Manual Control - Page i : Information page

4. Alarms and Warning Signals

4.1.

Alarms which require resetting

5. Checks before start up of a production shift

6. Settings of temperature and air pressure

6.1.
6.2.

Temperature of the upper laminating bar
Compressed air regulators.
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Operating Manual - MPS Compactor System

1

Machine Modes and Control Buttons

The machine can be in the following modes:

- NO MODE (=Auto off) At start up when turning on the power or when the button stop

auto has been pressed.

- AUTO MODE Motors are allowed to start. The system is ready to go to running

mode. Manual control from the operating panel is possible.

- RUNNING MODE The system is ready to package when a new product arrives

in the system.

- EMERGENCY STOP  All activities are stopped. Power and air pressure falls.

Lamp tests for the indicator lamps

- RUNNING MODE

- AUTO MODE

- ERROR

can be carried out by pressing the button LAMP TEST on the MCC.

Operation

The signal lamps and buttons for operation are placed on the Motor Control Cabinet.

2.1.

2.2.

Emergency stop/Reset
Pressing the EMERGENCY STOP button stops all activities.

Pressing the RESET button results in the following:

- Resetting any of the initiated Emergency Stops in the system (if released/pulled out).

- All alarm signals are reset if the cause of the signal is passive.

- Reset signals are sent to all servo motor drives. It takes about 10 seconds to get them
ready after a reset. Sound signals will be given during this time. Just wait and press Start
Auto when no more signals are heard.

Auto
The lamp AUTO MODE indicates when the system is in Auto mode. The heating
elements and the fans are on. The system is ready to go to Running mode if the
temperature is correct. Check the two temperature regulators on the MCC of the pack
line. The motors are allowed to start in Auto Mode. The machine can be operated from
the operating panel for manual operation.

Pressing the button START AUTO starts the Auto mode when starting up the machine.
The button STOP AUTO is the main stop button for stopping of all motors and also the
heating elements. The fans will go for ten more minutes to cool down the hot air guns

and then stop automatically.
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2.3.

2.4.

2.5.

Running
The lamp RUNNING MODE indicates that the machine is in running mode ready to
pack when a roll arrives in the system.

Pressing the button START RUNNING puts the machine in running mode after some
seconds of warning sound.

Pressing the button STOP RUNNING stops the machine except for some cycles that will
continue until they are finished. The machine can be started again from the actual
position by pressing START RUNNING.

ERROR
The ERROR lamp indicates error in the system.

Beacons on MCC
Four beacons are placed on top of each other on the MCC.

Orange flash Warning
Green Running Mode
Yellow Auto Mode
Blue Power On

3. Operating Panel (OP 17)

3.1. Main screen

This information is given on the main screen:
Left Slabs : 0 (of 12) - No. of slabs in left stacker.
RightSlabs: 0 (of 12) - No. of slabs in right stacker.
Settings Manual Control - Button signs.

A packet counter is also placed in the top right corner of the screen.
These push buttons are placed on the main screen:

e F1 - Settings : Go to the Settings screen.

e F4 - Manual Control : This button shows the Manual Control Menu.
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3.2. Settings screen

Observe that it is very important that the stacker and packer are empty (no products in the
system) before the adjustments are started.
These parameters can be observed and changed on the Settings screen:

SETTINGS
: 1200 mm
: 560 mm
:80 mm

: 12 pcs

Length
Width

Height
# Slabs

Menu Start Adjustments

Enter the product length.
Enter the width plus 10 mm.
Enter the height minus 30%.
No. of slabs in a packet.

Buttons

To enter new values use the up and down arrows to position the cursor at the wanted
parameter. Then enter the value and press ENTER (green button).

The height should be set to the actual slab thickness minus 30%. This is to get a good
grip of the slab in the infeed rollers,

These push buttons are placed on the settings screen:

e F1 - Menu: Go to the Main screen.

e F2 - Start Adjustments: This button initialises the adjustments of the system. Be
aware that no products are in the machine before pressing the button! The flash-lamp
will flash during the adjustments that will take 1 to 4 minutes.

e F3 - Reset and Adjust: Resets all adjustmotors to their home possitions and starts the
adjustments. This operation will take about 5 to 8 minutes.

e F6 - Advanced : Shows the advanced settings screen.

o F7-

e F8- EP Empty Packer : Start the conveyors in the pack line for 6 seconds.

3.3.

Advanced settings screen

These parameters can be observed and changed on the Advanced settings screen:

ADVANCED SETTINGS (0=No, 1=Yes)
Trash L :0

Trash R :0

Use NearDrop : 0

T M4 Wait : 20 x 0,01 sec.

T M4 Slow : 80 x 0,01 sec.

Menu Start Adjustments

Put stacks from the left staker on the floor.
Put stacks from the right staker on the floor.

Use with high kapacity production.
Trim the infeed rollers slow down pulse.
Trim the infeed rollers slow down pulse.

Buttons

To enter new values use the up and down arrows to position the cursor at the wanted
parameter. Then enter the value and press ENTER (green button).
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3.4. Manual Control Menu

= Manual Control Menu =

1. Belts, Shuttle
2. L Stacker
3. R Stacker
4, Counters

Adj.Motors
Menu
6. Reset i

These push buttons are placed on the settings screen:

F1 - Menu: Go to the Main screen.

F2 - Belts, Shuttle: Screen for control of green belts and the shuttle.

F3 - L Stacker. Screen for control of the motors in the left stacker.

F4 - R Stacker. Screen for control of the motors in the right stacker.

F5 - Counters: Adjust the two slab counters from this screen.

F6 - Adj.Motors: Manually correct the height, length or width from this page.

F7 - Reset Cycles: From this screen it is possible to reset the PLC cycle memory.
(Make it forget what it was doing before the stop.)

F8 -1 : Information page about the system. OP17 download possible.

3.5 Manual Control - Page 1 : Belts, shuttle

= Manual Control 1. =
(Keep button pressed until stop.)
F2. Belts up
F3. Belts down
F4. Shuttle left
F5. Shuttle right
Menu

F1 - Menu: Go to the Main screen.

F2 - Belts up: Make all green belts go to their upper position. (M17 A/B/C/D in both
stackers.)

F3 - Belts down. Make all green belts go to their lower position. (M17 A/B/C/D in
both stackers.)

F4 - Shuttle left : Moves the shutle to the left.

F5 - Shuttle right : Moves the shutle to the right.
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3.6 Manual Control - Page 2 : L Stacker

= Manual Control 2. =

Menu

F2. L Homing
F3. M5
F4. M6+M7
F5. M6 F

F6. M6 R

Fr.M7F

F8. M7 R

F1 - Menu: Go to the Main screen.

F2 - L Homing : This button initiates a homing cycle for the left stacker wings.
F3 - Motor M5 test.

F4 - Run motor M6 and M7 forward. (Stacker and compression wings.)

F5 - Run motor M6 forward. (Stacker wings only.)

F6 - Run motor M6 reverse. (Stacker wings only.)

F7 - Run motor M7 forward. (Compression wings only.)

F8 - Run motor M7 reverse. (Compression wings only.)

3.7 Manual Control - Page 3 : R Stacker

= Manual Control 3. =

Menu

F2. R Homing
F3. M5
F4. M6+M7
F5. M6 F
F6. M6 R
F7.M7F

F8. M7 R

F1 - Menu: Go to the Main screen.

F2 - L Homing : This button initiates a homing cycle for the right stacker wings.
F3 - Motor M5 test.

F4 - Run motor M6 and M7 forward. (Stacker and compression wings.)

F5 - Run motor M6 forward. (Stacker wings only.)

F6 - Run motor M6 reverse. (Stacker wings only.)

F7 - Run motor M7 forward. (Compression wings only.)

F8 - Run motor M7 reverse. (Compression wings only.)
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3.8 Manual Control - Page 4 : Counters

= Manual Control 4. Counter Values =
L Slabs: 2 (of 12)
R Slabs: 1 (of 12)

L Slabs R Slabs
Menu -1 +1 -1 +1

F1 - Menu: Go to the Main screen.

F2 - Decrease the left slab counter by one.
F3 - Increase the left slab counter by one.
F4 - Decrease the right slab counter by one.
F5 - Increase the right slab counter by one.

3.9 Manual Control - Page 5 : Adjust Motors

= Manual Control 5. Adjust motors =

F2. L Stacker Adj.Motors
F3. R Stacker Adj.Motors
F4. Wagon Adj.Motors
F5. Packer 1

F7. Packer 2

Menu

e F1 - Menu: Go to the Main screen.

e F2- L Stacker Adj.Motors : Manually control the width and length of the left stacker
and the hight of the left infeed roller.

e F3 - R Stacker Adj.Motors : Manually control the width and length of the right
stacker and the hight of the right infeed roller.

e F4 - Wagon Adj.Motors : Manually control the width in the shuttle.

e F5 - Packer 1 : Manually control the first two width adjust motors in the packer.

e F7 - Packer 2 : Manually control the second two width adjust motors in the packer.
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3.10 Manual Control - Page 6 : Resets

= Manual Control 6. =

F2. Reset Stacker Cycles
F3. Reset Buffer Cycles
F4. Reset Shuttle
Cycle
F5.
Reset All Cycles

Menu

e F1 - Menu: Go to the Main screen.

e F2 - Reset Stacker Cycles : Resets the two (L/R) stacker cycles.(Only memory)

e F3 - Reset Buffer Cycles : Resets the two (L/R) buffer cycles that controls the
conveyors between the stacker and the shuttle.(Only memory)

e F4 - Reset Shuttle Cycle : Resets the shuttle cycle. (Only memory)

o F5 - Reset All Cycles: By pressing this button the control system will reset all of the
machines cycles.

3.11 Manual Control - Page i : Information page

= Information Page =
Modular Packaging Systems 1999

Packets: 1.134
PLC S5 speed, cycles/sec: 135

Menu Download New OP
Configuration

On this page a counter of made packets is shown. Also the PLC speed is shown.
e F1 - Menu: Go to the Main screen.
e F3- Download New OP17 Configuration.
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4, Alarms and Warning Signals
4.1. Alarms which require resetting
(Press Reset and ACK on the OP.)

e 2. Emergency stop on MCC is activated.
e 25-30. A door is open. (Which one is shown on the operating panel.)

5. Checks before start up of a production shift
For starting up the machine do the following:

1. Ensure correct settings is entered on the settings page of the operating panel and that the
width is adjusted according to the product being produced.

3. Check that the correct film is in the machine. Also check that it is correctly threadded.
4. Press START AUTO.

5. Check that the correct temperature is reached. (Temperature indicators on cabinet P.)
6. Check the air pressure (by the cabinet P). It should be 6 bar.

7. If temperature is correct press START RUNNING.

The packaging starts when products arrive into the system.

6. Settings of temperature and air pressure

6.1. Temperature of the upper laminating bar
There are two temperature adjustments that can be set in the P cabinet. The temperature
should be adjusted for the actual film quality and surrounding temperature.
e Auto temperature. When machine is on. Approx. setpoint :6.
e Pulse (Impulse) temperature: When laminating. Approx. setpoint :6,5.

6.2. Compressed air regulators.
There are tree compressed air regulators in different positions on the machine.
9. Heating gun force 2 -5 bar.

10. Film roller motor 2 - 5 bar.
11. Lower welding bar 4 -5 bar.
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8.4 Motorlistor

8.4.1

Motor
M1
M2
M3
M4
M5
M6A
M6B
M7
M7B
MB8A
M8B
M9A
M9B
M10
M11
M12
M13
M14
M16A
M16B
M17A
M17B
M18
M19A
M19B
M19C
M19D
M20A
M20B
M22A
M22B
M23A
M23B
M24A
M24B
M25
M26
M28A
M28B

M29A.
M29B.
M29C.

M30
M31
M32
M33
M34
M35A
M35B
M35C
M35D
M36
M37
M38
M39

Projekt 1 - MPS Compactor System Tasman Insulation, Australien

Beskrivning
Uppmatningsband
Tranportband
Vinkeltransportor
Tranportband
Tranportband
Inmatningsrulle
Inmatningsrulle
Tranportband
Staplarkompr.vinge
Inmatningsrulle
Inmatningsrulle
Forstaplingsvinge
Forstaplingsvinge
Stallmotor hojd
Stallmotor hojd
Stéllmotor langd
Stéllmotor bredd
Stéllmotor bredd
Staplarundervinge
Staplarundervinge
Staplarkompr.vinge
Staplarkompr.vinge
Staplarbottenband
Remklaff drift

Remklaff drift

Remklaff drift

Remklaff drift

Ovre band mellanstation
Undre band mellanstation
Kompr.band
Kompr.band
Tranportband
Tranportband
Utmatningsband
Utmatningsband
Filmmatning 6vre
Filmmatning undre
Tvarsvetsback
Tvérsvetsback

Flakt Varme

Flékt Kylning

Flakt Vacuum
Tranportband
Tranportband
Utskjutare
Uppsamlingstranportband
Kompressionsmotor
Tranportband kompressionsenhet
Tranportband kompressionsenhet
Tranportband ror
Tranportband ror
Tranportband

Lyftbord
Transportrullar staplare
Utmatningsband
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Pfleiderer, Belgien och Tyskland

8.4.2 Projekt 2 - MPS Multipack System

Motor | Manuf. |EIR Descr. | Freq.Conv. | 2 Speed
M1A VanD Graaf ||F Infeed conveyor

M1B VanD Graaf |[|[F  Infeed conveyor

M2 SEW F  |Tuming cross Freq.Conv.

M3A  |VanD Graaf ||[F  Short conveyor | Freq.Conv.

M3B VanD Graaf ||[F  |Long conveyor Freq.Conv.

M4 SEW F/IR |Pusher

M5 SEW F/R |Compr. Motor Freq.Conv.

MBA VanD Graaf |[F  |Compr. Conveyor 2 speed
MGB VanD Graaf ||[F |Compr. Conveyor 2 speed
M7A VanD Graaf ||F Feed conveyor 2 speed
M7B  VanD Graaf ||F  Feed conveyor | 2'speed |
Ma SEW F/R |Bag wagon Freq.Conv.

M9 SEW F/R Film fetcher Freq.Conv.

M10 SEW F/R |Lamin. Bar -

M11 SEW . ||FIR |Lamin. Bar

M12 VanD Graaf ||F  Film feeder Freq.Conv.

(M13A  |VanD Graaf | |F/R |Tum conveyor 2 speed
M13B  'SEW F/R | Tumning motor -
M14 'SEW F  |Rope conveyori ]
M15 |SEW F  |Rope conveyor2

M16 SEW F  |Rollers on table

M17 Marco F/R |Lift

M18A  |SEW F/R |Pallet pusher

M18B  |SEW ||F/IR |Pallet box lift

M19 |SEW | |FIR |Adjust motor

M20 [SEW  [|F/R_|Adjust motor

M21 SEW |[FIR [Adjust motor

M22 SEW F  |Pallet rollers box

M23 SEW F  |Pallet rollers 2

M24 SEW F Pallet rollers 1

M26 SEW F/R |Rise pusher

M27  |VanD Graaf ||[F |Centering conv.

M29 SEW F  [Short rollers
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8.4.3
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Motor
M1L
M2L
M3L
M4AL
M4BL
M5AL
M5BL
M6AL
M6BL
M7AL
M7BL
M8AL
M8BL
M8CL
M8DL
MOL
M10L
M11L
M12L
M14AL
M14BL
M17AL
M17BL
M17CL
M17DL
M1R
M2R
M3R
M4AR
M4BR
M5AR
M5BR
M6AR
M6BR
M7AR
M7BR
M8AR
M8BR
M8CR
M8DR
M9R
M10R
M11R
M12R
M14AR
M14BR
M17AR
M17BR
M17CR
M17DR
M15A
M15B
M15C
M15D
M16
M18A
M18B

Projekt 3 - MPS Compactor System Pfleiderer, Belgien
Motorlista for staplaren.

Beskrivning
Uppmatningsband
Tranportband
Tranportband
Inmatningsrulle
Inmatningsrulle
Forstaplingsvinge
Forstaplingsvinge
Staplarundervinge
Staplarundervinge
Staplarkompr.vinge
Staplarkompr.vinge
Remklaff drift
Remklaff drift
Remklaff drift
Remklaff drift
Staplarbottenband
Stallmotor héjd
Stallmotor langd

Stallmotor bredd vanst.

Mellanstationsband
Mellanstationsband
Remklaff nedtryckare
Remklaff nedtryckare
Remklaff nedtryckare
Remklaff nedtryckare
Uppmatningsband
Tranportband
Tranportband
Inmatningsrulle
Inmatningsrulle
Forstaplingsvinge
Forstaplingsvinge
Staplarundervinge
Staplarundervinge
Staplarkompr.vinge
Staplarkompr.vinge
Remklaff drift
Remklaff drift
Remklaff drift
Remklaff drift
Staplarbottenband
Stallmotor héjd
Stallmotor langd

Stallmotor bredd vanst.

Mellanstationsband
Mellanstationsband
Remklaff nedtryckare
Remklaff nedtryckare
Remklaff nedtryckare
Remklaff nedtryckare
Tranportband vagn
Tranportband vagn

Band sep. mellanstat.
Band sep. mellanstat.

Sidoforflyttare vagn
Stallmotor vagn va
Stallmotor vagn ho

Tot 58 motorer

Fabrikat
VanDGr
VanDGr
VanDGr
VanDGr
VanDGr
ABB
ABB
ABB
ABB
ABB
ABB
SEW
SEW
SEW
SEW
VanDGr
SEW
SEW
SEW
VanDGr
VanDGr
SEW
SEW
SEW
SEW
VanDGr
VanDGr
VanDGr
VanDGr
VanDGr
ABB
ABB
ABB
ABB
ABB
ABB
SEW
SEW
SEW
SEW
VanDGr
SEW
SEW
SEW
VanDGr
VanDGr
SEW
SEW
SEW
SEW
VanDGr
VanDGr
VanDGr
VanDGr
SEW
SEW
SEW

Typ
160B600
160B600
160B600
160B400
160B400

30DT71D4H3
30DT71D4H3
30DT71D4H3
30DT71D4H3
160B600
20DT63L4H6
20DT63L4H3
20DT71D4H3
160B600
160B600
30DT71D6H3
30DT71D6H3
30DT71D6H3
30DT71D6H3
160B600
160B600
160B600
160B400
160B400

30DT71D4H3
30DT71D4H3
30DT71D4H3
30DT71D4H3
160B600
20DT63L4H6
20DT63L4H3
20DT71D4H3
160B600
160B600
30DT71D6H3
30DT71D6H3
30DT71D6H3
30DT71D6H3
160B600
160B600
160B600
160B600

KA67BDT90L4B3

20DT63L4H3
20DT63L4H4

Frekvensomf.
ACS143 1,5
ACS1431,5
ACS1431,5
ACS401 3kwW

se forra
ACP601 2,2
ACP601 2,2
ACP601 2,2
ACP601 2,2
ACP601 2,2
ACP601 2,2
ACS143 1,5
se forra
se forra
se forra

ACS143 1,5
ACS1431,5
ACS1431,5
ACS401 3kwW
se forra
ACP601 2,2
ACP601 2,2
ACP601 2,2
ACP601 2,2
ACP601 2,2
ACP601 2,2
ACS143 1,5
se forra
se forra
se forra

Tot 22 Frekv.o

X X X X X X

X X X X X X

X X X X X X X X

X X X X

X X X X X X X X

X X X X

Servo F/B Broms Sn.br.

X X X X

X X X X

Effekt

11
0,75
15
15
15
15
15
15
15
15
15
0,37
0,37
0,37
0,37
11
0,37
0,55
0,37
11
11
0,37
0,37
0,37
0,37
11
0,75
15
15
15
15
15
15
15
15
15
0,37
0,37
0,37
0,37
11
0,37
0,55
0,37
11
11
0,37
0,37
0,37
0,37
11
11
11
11
15
0,25
0,25
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Hast.
1,38
1,98
2,51
3,31
3,31

56rpm
56rpm
56rpm
56rpm
0,4
53rpm
53rpm
9rpm
0,4
0,4
18rpm
18rpm
18rpm
18rpm
1,38
1,98
2,51
3,31
3,31

56rpm
56rpm
56rpm
56rpm
0,4
53rpm
53rpm
9rpm
0,4
0,4
18rpm
18rpm
18rpm
18rpm
0,4
0,4
0,4
0,4
52rpm
53rpm
53rpm
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Motorlista for packaren.

Motor  Beskrivning Fabrikat Typ Frekv.Omf. Servo F/B Broms Sn.broms Effekt Hast
M20A  Kompr.band VanDGr  160B600 X X 11 0,4
M20B  Kompr.band VanDGr  160B600 X X 11 0,4
M21A  Lamineringsband VanDGr  160B600 X 11 0,4
M21B  Lamineringsband VanDGr  160B600 X 11 0,4
M22A  Utmatningsband VanDGr  160B600 X X 11 0,4
M22B  Utmatningsband VanDGr  160B600 X X 11 0,4
M23A  Tvérsvetsback SEW KA67BDT80S4H2 X 0,75 32rpm
M23B  Tvérsvetsback SEW KA67BDT80S4H1 X 0,75 32rpm
M24 Flakt Varme Siemens

M25 Flakt Kylning Leister

M26 Flékt Vacuum Siemens ACS143 1,5 15

M27 Filmmatning 6vre VanDGr  160B1300 ACS140 0,75 0,55 0,4
M28 Filmmatning undre VanDGr 160B1100 ACS140 0,75 0,55 0,4
M29 Sidoforflyttn. av packl. X X

M30 Stéllmotor bredd SEW WA20DT63L4H3 X 0,37 53rpm
M31 Stéallmotor bredd SEW WA20DT63L4H3 X 0,37 53rpm
M32 Stallmotor bredd SEW WA20DT63L4H3 X 0,37 53rpm
M33 Stallmotor bredd SEW WA20DT63L4H3 X 0,37 53rpm
M34 Filmmatn. rulle évre VanDGr  160B400 ACS140 0,75 0,37

M35 Filmmatn. rulle undre  VanDGr  160B400 ACS140 0,75 0,37

Tot 20 motorer i packaren Tot 5 Frekv.omf.

Tot 78 motorer i maskinen

4 st Varmeelement Leister 11kW
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9 Litteraturlista och referenser

International Standard IEC 61131-3
Programmable controllers — Part 3: Programming languages (Second edition 2003-01)

IEC (International Electrotechnical Commission) www.iec.ch &r den organisation som har
skrivit standarden IEC 61131. Del 3 handlar om programmeringssprak for plc:er.

Man kan kopa standarden fran:
http://webstore.iec.ch/webstore/webstore.nsf/Standards/IEC%2061131-3?openDocument
Dér kan man aven ladda hem en innehallsforteckning i pdf-format, utan kostnad.

Schneider Electric www.schneider-electric.se presenterar sitt styrsystem Premium pa:
www.schneider-electric.se/styrsystem/fordjupning/showpage.asp?MenultemID=1122&PagelD=20128

En engelsk sida med mer information om detta styrsystem finns pa:
www.telemecanique.com/en/functions_discovery/index_fon5 fam11 aut modiconpremium.htm

en manual for styrsystemet knn laddas hem fran:

http://www.telemecanique.com/C1257137006 DEFD6/all/C1256EDE0038AFB2C1257074002DFCOF/$File/w91l
3293950302a_k01_000_05.zip

Schneider Electric var dven leverantor av frekvensomformare i projekt 1. (Serien Altivar)

Siemens styrsystem S5-95U beskrivs i manualen som kan laddas ner i pdf-format pa:
http://support.automation.siemens.com/WW/llisapi.dll/csfetch/1091648/6 ES5+998-
8MA22.pdf?func=cslib.csFetch&nodeid=1118379

Siemens styrsystem S5-115U beskrivs i manualen:
http://support.automation.siemens.com/WW/llisapi.dll/csfetch/1085937/6 ES5+998-
OQUF23.pdf?func=cslib.csFetch&nodeid=1118160

Siemens produktsortiment fér automation presenteras pa:
www.automation.siemens.com/simatic/portal/html_76/techdoku.htm

Bevi var en viktig leverantor av servomotorer i projekt 1. www.bevi.se

ABB var huvudleverant6ér av motorer, frekvensomformare och servostyrningar i
projekt 2 och 3. www.abb.se

En intressant organisation som jobbar med utbildning och spridning av IEC 61131 &r:
www.plcopen.org. Deras syn pa strukturerad programutveckling av plc:er beskrivs har:
www.plcopen.org/TC1/structuring_program_development_.htm

Grunderna i plc-programmering presenteras lattsamt pa www.plcs.net/contents.shtml . Dér
finns aven ett diskussionsforum med fragor och svar kring plc-programmering.

194



	Framsida
	Sammanfattning
	Abstract
	Innehållsförteckning
	1. Inledning
	1.1 Bakgrund
	1.2 Företaget
	1.3 Glasullsindustrin

	2. Översikt av examensarbetet
	2.1 Målsättning
	2.2 Projekten - en översikt

	3. Projekt 1 - Compactor till Australien
	3.1 Problemdefinition
	3.2 Utrustning
	3.3 Funktionsbeskrivning
	3.4 Projektets genomförande
	3.5 Problem och lösningar
	3.6 Funktioner och cykler
	3.7 PLC programmet -  innehållsförteckning
	3.8 Sammanfattning av erfarenheter

	4. Projekt 2 - Multipack till Belgien och Tyskland
	4.1 Problemdefinition
	4.2 Utrustning
	4.3 Funktionsbeskrivning
	4.4 Projektets genomförande
	4.5 Problem och lösningar
	4.6 Funktioner och cykler
	4.7 PLC programmet - innehållsförteckning
	4.8 Sammanfattning av erfarenheterna

	5. Projekt 3 - Compactor till Belgien
	5.1 Problemdefinition
	5.2 Utrustning
	5.3 Funktionsbeskrivning
	5.4 Projektets genomförande
	5.5 Problem och lösningar
	5.6 Funktioner och cykler
	5.7 PLC programmet - innehållsförteckning
	5.8 Sammanfattning av erfarenheterna

	6. Metod
	6.1 Dokumentation
	6.2 Programmeringsmetoder
	6.3 Utvecklingsmiljöer

	7. Slutsats
	8. Appendix
	8.1 In- och utgångslistor
	8.1.1 Projekt 1
	8.1.2 Projekt 2
	8.1.3 Projekt 3

	8.2 Programcykler
	8.2.1 Projekt 1
	8.2.2 Projekt 2
	8.2.3 Projekt 3

	8.3 Operatörsmanualer
	8.3.1 Projekt 1
	8.3.2 Projekt 2
	8.3.3 Projekt 3

	8.4 Motorlistor
	8.4.1 Projekt 1
	8.4.2 Projekt 2
	8.4.3 Projekt 3

	9. Litteraturlista och referenser



