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TIIVISTELMA

Tédmain tutkimustyon tavoitteena oli tuottaa suunnitelma jélkikasittely-yksikon
ohjauksen automatisoinnista HT Laser Oy:lle.

Ty6n aiheena oli uudistaa ohjausjirjestelma jélkikésittely-yksikon hiomarummuil-
le, kuivausrummulle seki prosessin vaatimille toimilaitteille. Ohjausjirjestelmén
uudistamisella saavutetaan jilkikasittely-yksikon toiminnan tehostuminen, mika
vihentda tyotekijoiltd vaadittavaa aikaa ohjata prosessia.

Automatisoinnissa siirretdén prosessin ja toimilaitteiden ohjaus ohjelmoitavalle
logiikalle, mité kayttdjat ohjaavat ohjauspaneelin avulla. Ohjauspaneelin kéytto-
liittymén suunnittelussa pyrittiin luomaan mahdollisimman selked rajapinta kéyt-
tdjélle prosessin ohjaukseen. Kuivausrumpu sekd pienempi hiomarumpu vaativat
mekaanisia muutoksia, jotta automaattinen ohjaus olisi mahdollista.

Opinndytetyon tuotoksena laadittiin suunnitelma automatisoinnista, mihin siséltyi:
suunnitelma mekaanisista muutoksista, ohjelmoitavalogiikka ohjelma, ohjauspa-
neelin kayttoliittyma, pneumatiikkakaavio sekd sdahkopiirustukset jarjestelmasta.

Avainsanat: Automaattiohjaus, sihkdsuunnittelu, teollisuusautomaatio
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ABSTRACT

Goal of this thesis was produce preliminary plan of controlling post-processing
unit automatically. Planning was made for HT Laser Oy.

Post processing unit consists of two grinder drums and one dryer drum, each drum
has pneumatic cylinder for controlling unloading hatch. By automating whole
grinding and drying process, process is more efficient and saves man-hours. At the
time process is controlled manually.

Process automation plan is to use programmable logic controller for controlling
process and process actuators. Users still have to start and quit process. Human
machine interface is done by control panel, which allows users to give parameters
to process, for example grinding times etc. Smaller grinding drum and dryer drum
requires mechanical changes.

This thesis includes plans for electrical changes that has to be made, complete
software’s for Siemens programmable logic controller and HMI control panel.
There is also fast introduction what kinds of mechanical changes have to be made
before automation control is possible.

Key words: Automation control, Electrical planning, industrial automation
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1 JOHDANTO

1.1 Tyon tavoite

Insinddrityon tavoitteena on tuottaa suunnitelma jilkikasittely-yksikon ohjausta-
van automatisoinnista HT Lasertekniikalle. Tarkoituksena on yhtendistéa jalkika-
sittely-yksikon toimilaitteiden ohjaus yhteen ohjauskeskukseen sekd automatisoida

tyOstettyjen kappaleiden jilkikasittelyprosessi.

Automatisointi toteutetaan ohjelmoitavalla logiikalla, joka toimii vuorovaikutuk-
sessa ohjauspaneelin kanssa. Ohjausjérjestelman muutos vaatii myos suunnitel-
man, miten ohjataan kuivausrummun ja pienen hiomarummun purkuluukkuja,

mitka eivit ole sdhkoisessd ohjauksessa.

Suunnitteluty0ssé tarkoitus on tuottaa prosessia ohjaava logiikkaohjelma, ohjaus-
paneelin kayttoliittyma, sdhkokuvat jérjestelmasté seka ratkaisu purkuluukkujen

liittdmisestd ohjaukseen.

1.2 Uudistuksella saavutettavat hyddyt

Nykyisellddn ohjaukset toimivat manuaalisesti ja vaativat tyontekijan ohjaamaan
prosessin vaiheittain alusta loppuun. Automatisoidulla ohjausjérjestelmélla tyon-
tekijan tydvaiheet viahenevit, ja timi vapauttaa tyontekijan muihin tehtdviin pro-
sessin suorituksen ajaksi. Jarjestelma antaa myds mahdollisuuden kéyttié ajastet-

tuja toimintoja, jolloin jalkikédsittely suoritetaan varsinaisen tyoajan ulkopuolella.

Jarjestelmastd ei tdlla hetkelld ole séhkokuvia, joten jos suunnitelma toteutetaan,
jérjestelmin dokumentaatio on suunnitelman mukainen. Kuviossa 1 on esitetty

millainen jalkikasittely-yksikkd tilla hetkelld on.



Kuvio 1. Iso ja pieni hiomarumpu sekd ohjauskotelot

1.3 Tutkimuksen sisalto

Seuraavissa kappaleissa esitetddn hiontaprosessin paédperiaate, tehtdvananto HT
Laserilta, pohditaan suunnittelun ongelmia seké eri osa-alueiden suunnittelun vai-

heita. Tyon tekniset suunnittelu dokumentit on esitetty liitteissa.

1.4 HT Lasertekniikka Oy

HT Lasertekniikka Oy on 1989 perustettu laser- ja vesileikkaukseen erikoistunut
asiantuntijayritys, jolla on alansa monipuolisin laitevalikoima ja suurin kapasiteet-
ti Suomessa. Yrityksen pddtoimiala on laser- ja vesileikkaus mutta, se tarjoaa
myos jatkojalostuspalveluita, kuten hitsausta, koneistusta, pintakésittelyd ja lop-
pukokoonpanoa. HT Lasertekniikka tarjoaa asiakkaille myos suunnitteluteknista

koulutusta. Yritykselld on 13 toimipistettd, joista suurin osa sijaitsee Etelé-



Suomessa. Yhtion liikevaihto oli vuonna 2006 n. 22,7 miljoonaa euroa ja henki-

16maird 171 henkil6d. (www.inoa.fi)

HT Lasertekniikan toiminnan lahtokohtana ovat asiakaskohtaiset kokonaisratkai-
sut. Yritys toimii jdrjestelmitoimittajana palvellen laajaa asiakaskuntaa. Asia-

kasyritykset ovat merkittiavid metalli-, rakennus-, kaluste- sekd sdahko- ja elektro-
niikkateollisuuden yrityksid. Asiakkaita ovat muun muassa ABB, Andritz, Kone,
Merivaara, Metso, Oilon, Outokumpu, Patria, Ponsse, Valtra ja noin 1000 muuta

yritysta.

HT Laserin pditoimiala on laser- ja vesileikkaus. Terdksen lisdksi nima teknolo-

giat soveltuvat monille muille materiaaleille. Tydstomenetelmid ovat mm.

laserleikkaus

e laserhitsaus

e vesisuihkuleikkaus

e cpikeskopuristus

e lasermerkkaus

e sarmays

e plasmaleikkaus

e koneistus

(www.htlaser.f1)



2 HIONTAPROSESSI

Téryhionta on helppo ja edullinen menetelma viimeistelld sarja- tai massatuotan-
tokappaleet. Se sopii seki pienille, suurina sarjoina valmistettaville kappaleille
ettd suurille kappaleille, joiden tyosto kdsin on hidasta kallista tai muotojen vuoksi
vaikeaa. Téryhionta ei muuta kappaleiden alkuperdistd muotoa kuten nauhahion-
nassa helposti tapahtuu. Tehokkaimmin se vaikuttaa terdviin kulmiin ja purseisiin.
Téryhionta ei vaadi jatkuvaa valvontaa, ja sitd voidaan suorittaa ajastettuna esi-
merkiksi yoaikaan. Taryhionnalla voidaan poistaa purseet, pyOristdd terdvét sir-
mit, hioa tai kiillottaa pinnat seuraavia tydvaiheita varten tai tuottaa niille haluttu
pinnan laatu. Pinta saadaan aikaiseksi hiomarakeiden hioma-aineen ja lisdaineiden
kemikaalien yhteisvaikutuksesta. Metallien liséksi voidaan hioa my6s esim. muo-
via, puuta tai vaikkapa eri kivilaatuja.

(www.a-palojoki.fi)

Hiottavat kappaleet lastataan isoon tai pieneen hiontarumpuun, minké jalkeen
rumpu purkaa kappaleet kuivausrumpuun. Kuivausrumpu purkaa osat kuivausajan

jélkeen laatikkoon. Tamén jdlkeen osat ovat valmiita.

2.1 Pyorotérytin

Pyorotaryttimen polyuretaanivuorattu allas on renkaan muotoinen. Altaan keskipi-
larin sisdlld on epdkeskopainoilla varustettu moottori, mika taristdd rumpua jousi-
tuksen varassa. Térind siirtyy hiomarakeisiin ja kappaleisiin, jotka hioutuvat toisi-
aan vasten. PyOrotéaryttimet sopivat useimpien kappaleiden hiontaan, purseiden
poistoon ja kiillotukseen. Koneiden tilavuudet ovat 100, 150, 300, 600 ja 1100
litraa. Kone valitaan siten, ettd sen kapasiteetti on riittdva ja ettd kappaleet mahtu-
vat pyOriméén altaassa. Kappaleet saadaan ulos rummusta purkulaiteen ja erotte-
luseulan avulla. Hiomarakeet putoavat seulan lipi takaisin rumpuun, ja kappaleet
kulkeutuvat seulaa pitkin ulos rummusta. Purku voidaan suorittaa myds automaat-
tisesti logiikan ohjaamana. Terdskappaleet voidaan poistaa rummusta myds mag-
neettipurkulaitteella. Laitteessa on demagnetointi, joten kappaleet eivit jad mag-

neettisiksi. Rumpuihin on saatavilla melunvaimennuskannet ja sdédettavd nopeus.



Hiottaessa tarvitaan hiomarakeiden lisdksi virtaava vesi sekd sopiva pesuaine
(compound).

(www.a-palojoki.fi)

Kuvioissa 2 ja 3 on esitetty HT Laserin jélkikésittely-yksikon kummatkin hioma-
rummut. Kéytettdvdan hiontarummun valintaan vaikuttaa hiottavan kappaleen koko
ja tuote-erdn kappalemiird. Tdméan vuoksi tarvitaan kaksi erikokoista hiomarum-

pua.

Kuvio 2. Pyorotirytin, iso hiomarumpu



Kuvio 3. Pyorotarytin, pieni hiomarumpu

2.2 Kuivuri

Hionnan jélkeen kappaleet ovat mirkia ja likaisia. Kappaleet voidaan pesti ja kui-
vata pesu- ja kuivauskoneessa. Usein pelkka kuivaus maissikuivurissa riittia.
Maissikuivuri on tiarykone, jonka allas on tdytetty maissitdhkdn keskiosasta jauhe-
tulla rouheella. Rouhe kuivaa ja viimeistelee kappaleen pinnan. Rouhe kuumenne-
taan sdhkovastuksella tai kuumailmapuhalluksella. Kuivurissa on purku- ja erotte-
lulaite (www.a-palojoki.fi). Kuviossa 4 on esitetty projektissa kaytetty kuivaus-

rumpu.



Kuvio 4. Kuivausrumpu

2.3 Hiomarakeet

Yleisimpid hiomarakeita ovat keraamiset rakeet, hartsipohjaiset rakeet (muovira-
keet), urearakeet ja posliinirakeet. Yleisimmét muodot ovat kartio sekd suora- ja
vino kolmio. Erikoisempia rakeita ovat puurakeet ja erilaiset elastomeerit. Kuiva-

uskoneissa kdytetddn maissirouheita ja kuulakiillotuskoneissa RST-kuulia.

Rakeen koko ja muoto valitaan siten, etti rae ulottuu pintoihin, mitkd halutaan
hioa eiki rae tartu kappaleen koloihin. Kdytettdessi erotteluseulaa, on kappaleiden
ja hiomarakeiden koon poikettava toisistaan. Yleistden pieni hiomarae hioo tasai-
semmin ja iso hiomarae voimakkaammin. Kuviossa 5 on esitetty isossa hioma-
rummussa kdytettdvia hiomarakeita.

(www.a-palojoki.fi)



Kuvio 5. Hiomarakeet

2.4 Lisaaineet

Hionnan lisdaineet eli compoundit pitévit hiottavat kappaleet ja hiomarakeet puh-
taina, tehostavat hionta- tai kiillotusprosessia, estivit terdskappaleiden ruostumis-
ta ja antavat kemiallisen késittelyn sité tarvittaessa.

(www.a-palojoki.fi)



3 MAARITTELYT

3.1 Tehtaviakuvaus

Hiontarumpujen ohjaukset toimivat tdlla hetkelld manuaalisesti paélle/pois peri-
aatteella. Rumpujen ohjauksen yhtendistdmiselld saataisiin lisdd rummutuskapasi-
teettia kiyttoon iltaisin, ja toisaalta rumpujen kayttdja vapautuu muihin tehtéviin
lastauksien ja purkujen vililld. Ison rummun toiminta on jo valmiiksi automaatti-
nen, ja se vaatii ainoastaan ohjauksen yhdistdmisen logiikkaan muiden rumpujen
kanssa. Pienessd rummussa seké kuivausrummussa automatisoinnin esteend on
mekaaninen purkuluukku, mika vaatii luukkuun rakenteeseen muutoksia. Ajatuk-
sena on, ettd luukut avautuisivat paineilmasylinterilld. Kuivausrummun luukun
ohjaus on todennikdisesti helposti toteutettavissa, mutta pienen rummun luukun
automatisointi on haasteellisempi. Kaikki rummut tulisivat liitetyksi samaan kes-
kukseen pistotulppaliitoksilla. Iso rumpu vaatii seki hitaan ettd nopean ajon liitti-
met, pienelle rummulle ja kuivausrummulle riittdd yksi nopeus. Rumpujen lisdksi
pitdd ohjata myds pesuainepumppua, mikd on kéynnissd kun toinen tai molemmat
hiontarummut ovat péélld. Pesuainepumpun ohjaukseen riittdd pistorasia, mihin
tulevaa sihkod ohjataan péélle ja pois. Molemmille rummuille pitd4 annostella
rummun kdydessé pesuainetta ja vettd. Annostelu tapahtuisi kiinni/auki - magneet-
tiventtiileilld, ja veden/pesuaineen mééran annostelu tapahtuisi kasisdatoisella

venttiililld. (HT Laser tehtdvékuvaus, Liite 1)

3.2 Jirjestelmin toimintakuvaus

Rummutuksen hoitaja lastaa hiottavat osat rumpuun. Jirjestelmille annetaan kay-
tettdva rumpu, rummutusaika, purkuaika, kuivausaika, kuivauksen purkuaika,
minka jilkeen kdynnistetdin rummutus. Hiontarumpu kdynnistyy, jolloin rumpuun
aletaan annostella vetti ja pesuainetta. Rummutusajan loputtua iso rumpu pyséh-
tyy, sulkee purkuluukun ja vaihtaa pydrimissuuntaa. Pieni rumpu sulkee purku-
luukun ja kuivausrumpu kéynnistyy. Osat siirtyvét hiontarummusta kuivausrum-

puun. Purkuajan loputtua hiontarumpu pyséhtyy, veden ja pesuaineen annostelu
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paittyy ja purkuluukku avautuu. Kuivausrumpu kéy kuivausajan, mink3 jélkeen
kuivausrummun purkuluukku sulkeutuu ja kappaleet kulkeutuvat rummun luukun
alle sijoitettuun laatikkoon. Lopuksi rumpu pyséhtyy ja purkuluukku avautuu. Jar-
jestelmassa tulisi olla lukitus, miké estdd rumpujen paéllekkiisen toiminnan. Jos
molemmat rummut ovat yhté aikaa automaattiajolla ja toinen on purkanut kuiva-
usrumpuun, saa toinen rumpu purkaa vasta kuivausrummun tyhjennyttyé laatik-
koon. Téssé tapauksessa kuivausrumpua ei kuitenkaan saa purkaa, ennen kuin
kéyttdjd on kuitannut jirjestelmalle, ettd laatikko on vaihdettu. Niin estetdén osien
sekoittuminen. Paneelissa tulisi olla jonkinlainen kaavio ohjelmasta, esim. rum-
mutus -> purku -> kuivaus -> purku tms, josta nikisi ohjelman tilan. Tama helpot-
taa vianetsintdd kun kayttdja tietdd, missd vaiheessa ohjelma on menossa. (HT

Laser jarjestelmin toimintakuvaus, Liite 1)

3.3 Kaytettdvit komponentit

Ohjauksessa kéytettidvid logiikkaa ei ole médritelty muuten kuin ettd siind tulee
olla mahdollisuus paneelin liitdntd4n. Paneeliksi riittdd pieni ndyttd. Tietojen syot-
tdmiseen olisi hyva olla oma numerondppaimistd, koska kosketusndytté tummuu

nopeasti rummutuskaytossd. (HT Laser kéytettdvit komponentit, Liite 1)

3.4 Tehtdviankuvauksen ongelmat

Kaytettdvad logiikkaa ei ole tehtivin annossa méaéritelty, joten on mahdollista ettd
suunnittelussa kaytetty logiikka vaihdetaan johonkin toiseen kun projektia ryhdy-
tddn varsinaisesti toteuttamaan. Tdma tdytyy ottaa huomioon ohjelman suunnitte-
lussa. Ohjelma on pyrittidva tekemiin mahdollisimman selke#ksi, jotta ohjelman
siirtdminen toiselle logiikkatyypille on mahdollisimman vaivatonta. Tdm& myos
pois sulkee valmiiden kirjastoiden ja funktioiden kdyton, koska ne ovat logiikka-
kohtaisia. Muutoin logiikan pitdi toimia tehtdvikuvauksen méérittelemailld tavalla

sekd olla vuorovaikutuksessa ohjauspaneelin kanssa.

Kéyttdpaneelin ohjelmien on oltava kayttoliittyméltdédn selkeitd sekd niiltd on pys-
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tyttdvé hallitsemaan logiikkaohjelmaa. Kéyttopaneeliin tulee myos kasiohjaukset

kaikille toimilaitteille.

Sahkosuunnittelun vaatimukset liittyvit ohjaustavan muutokseen. Jarjestelmin
moottorikaaviot, kytkenndt sekd komponentit pysyvét samoina, joten sihkokom-
ponenttien tai kaapelien uudelleen mitoitusta ei tarvita. Poikkeuksena kuitenkin
paidkytkin ja keskuksen sydton mitoitus, koska kaikki moottorit siirretdéin yhden

syoton taakse. Uudelleen suunniteltava osuus on siis ohjauspiirikaavio.

Pienempi hiomarumpu seké kuivausrumpu vaativat mekaanisia muutoksia purku-
luukun ohjaukseen. HT Laserilta tulleessa tehtdvdnannossa on ehdotettu kaytetta-
viksi purkuluukkujen mekaaniseen ohjaukseen paineilmasylintereitd. Koska iso
hiomarumpu on jo valmiiksi toteutettu paineilmasylinterilld, on tdma ldhtGkohtana

my0s muiden rumpujen suunnittelussa.

4. LOGIKKAOHJELMA

4.1 Suunnittelu

Kaytettavaksi logiikaksi valittiin Siemensin CPU312-logiikka. Kyseinen logiikka-
prosessori on suunniteltu pieniin ohjausjirjestelmiin, ja se on kilpailukykyinen
hinnaltaan S7-200-sarjan sekd Omronin vastaavien logiikoiden kanssa. Logiikka
on laajennettavissa kahdeksalla laajennusmoduulilla, joten se riittd4, jos jalkikéasit-
telyn toimilaitteita lisdtdan tai vaaditaan muita ohjaussovelluksia. Logiikan CPU:n

tekniset tiedot on esitetty liitteessd 2.

Logiikanohjelmointi suoritettiin ohjelmalla Simatic Manager Step 7 v5.4 + SPS.

Logiikkaohjelman suunnittelussa 1dhdettiin liikkeelle prosessin toimintakuvauk-
sesta ja ohjattavien toimilaiteiden médristd. Kun ndma oli selvitetty, luonnosteltiin
karkeasti miten ohjelmassa kannattaisi hallita kdyttdjén asettelemia tietoja ja miten

ne vaikuttavat ohjelman rakenteeseen. Téssd vaiheessa siirryttiin suunnittelemaan
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kayttoliittymad, koska pieni ndytto asettaa rajoituksia kédyttdjan vuorovaikutukselle
ohjelman kanssa. Tdssd vaiheessa my0s méaériteltiin, miti kaikkia tietoja kayttad;ja
pystyy hallitsemaan ohjelmasta. Kun kaytt6liittyméan luonnostelu oli valmis, pys-
tyttiin kirjoittamaan ohjelma kéyttoliittyméan ehdoilla, koska kaikki tarvittavat

muuttujat olivat selvilla.

Logiikkaohjelmoinnin seuraava vaihe oli ohjelmarungon muodostus. Tdémi on
ohjelmassa funktio nimeltd “Padohjelma”. Pddohjelma hallitsee ohjelmaa kun jar-
jestelméd on automaattitilassa ja kutsuu kaikkia automaattiajon aliohjelmia ja funk-
tiota. Késiohjaus on tehty erillisend ohjelmanaan pdidohjelman rinnalle ja kayttdja
valitsee ohjaustavan tilakytkimestd keskuksessa. Kiyttdjan madrittelemié hionta-
ohjelmia hallitaan erillisind aliohjelminaan, mitké suorittavat kdyttdjan antamat
parametrit 14pi jarjestyksessd jos lupaehdot sallivat sen. Kaikki toiminnan lupaeh-
dot on kerdtty omaan funktioonsa. Néiden lisdksi ajastukset ja kdyntiaikalaskurit
on tehty laskennallisesti omina ohjelminaan. Aika lasketaan kellopulsseista, joten
jos logiikkaa vaihdetaan, on logiikassa oltava kellopulssi tai aikakatkaisutoiminto.
T&lld tavoin toteutettu ajastustoiminto mahdollistaa pitkien ajanjaksojen kdyttdmi-
sen, mika on tarpeellista kdyntiaikalaskureissa. Kéyntiaikalaskurit ovat ohjelmassa
mukana ennakkohuoltoja varten. Hiontaohjelman toiminta on esitetty vuokaaviona

liitteessd 5 sekd ohjelma kokonaisuudessaan on esitetty liitteessa 6.

Ohjelman testaus suoritettiin PLCSIM ohjelmistolla joka, integroituu Simatic Ma-

nageriin ja toimii kuten oikea logiikka.

4.2 Kuvaus

Ohjelma sisiltdd kaksi aliohjelmaa, jotka kayttdja pystyy mééritteleméaan. Kum-
matkin aliohjelmat seuraavat méairiteltyd parametrilistaa ja suorittavat annetut
toiminnot l4pi kuitenkin niin, ettd ohjelmat eivét toimi pédllekkdin. Kaksi erillistd

aliohjelmaa mahdollistaa kummankin hiomarummun kéyton samanaikaisesti.
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Kéyttdpaneelista asetetaan ohjelmalle parametrilista, johon kuuluu parametrit:
hiontarummun numero, hionta-aika, hiontarummun purkuaika, kuivausaika, kui-
vausrummun purkuaika seki ajastus. Arvot tallentuvat aliohjelman parametrimuis-
tipaikoille, joiden mukaan ohjelma suorittaa kéyttdjin méérittelemad ohjelmaa
lapi. Kun parametreihin méairitelty toiminto on suoritettu, poistetaan se automaat-
tisesti parametrilistalta. Tdima mahdollistaa ohjelman jatkumisen samasta tilan-
teesta mihin ohjelma jii jos se pysdytetdén tai se pysdhtyy virheen seurauksesta.
Kayttdjan méadariteltyéd aliohjelmalle parametrit, tdytyy aliohjelma kidynnistié kayt-
topaneelista. Aliohjelman péétyttyd annetaan kéyttdjéille ilmoitus ohjelman suori-
tuksesta. Kéyttdjén pitad kuitata suoritus valmiiksi. Alla on listattu lyhyesti ohjel-

man aloittamiseen vaadittavat ehdot:

e ci aktiivisia hélytyksid

o hété-seispiiri kunnossa

o moottorisuojat eivit ole lauenneet

o paineilmasylinteri tuntemattomassa asennossa

e ohjelman parametrit mééritelty

e Kkéyttdja on kdynnistdnyt ohjelman

e ajastusta ei ole tai ajastus on paittynyt
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5. HMI- SUUNNITTELU

5.1 Suunnittelu

Tehtdvdnannossa toimeksiantajan puolelta on mééritelty paneelin minimivaati-
mukset, jotka tdssd tapauksessa ovat myos maksimivaatimukset. Vertailin Sie-
mensin tuotekatalogista (https://mall.automation.siemens.com) vaihtoehtoja pro-
jektiin sopivista paneelista. Loytyi kaksi sopivaa vaihtoehtoa jotka tdyttavit tehté-
vanannon vaatimukset, mutta eivit sisdlld mitdan yliméardistd, mika nostaisi pa-
neelin hintaa tarpeettomasti. Vaihtoehdoiksi tulivat paneelit OP73, joka on esitelty
kuviossa 7 sekd OP77A, joka on esitelty kuviossa 8. OP77A-paneelin tekniset
tiedot on esitetty liitteessd 3 ja OP73-paneelin tekniset tiedot liitteessi 4.

EETEY SIMATIC PANEL
-r
+/=

Simatic OP 73
+ d

.

Kuvio 7. OP73
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SIMATIC PANEL

Kuvio 8. OP77A

Suunnittelussa valittiin kéytettdviksi paneeliksi paneeli OP77A, koska mééritte-
lyssé oli pyydetty numerondppdimilld kontrolloitavaa paneelia. Paneelilla OP73 on
kuitenkin mahdollista syottdd arvoja valitsemalla muuttuja ja kasvattamalla sen
arvoa nuolindppédimilld ylos ja alas. Valintaan vaikutti myos se ettd suuremmalla
maérdlla toimintondppdimia valikkorakenteen selaaminen helpottuu huomattavas-
ti. Vaikka paneeli OP77A on kdyttdominaisuuksiltaan monipuolisempi, on kuiten-
kin mahdollista kaintdd ohjelma l&hes suoraan paneelilta toiselle. Ainoastaan va-
likkojen selaustapaa sekd toimilaitteiden kdsiohjaus toimintoja joudutaan muutta-
maan. Molemmat ohjauspaneelit ovat yhteensopivia siemensin S7-300 sarjan lo-

giikan kanssa.

5.2 Paneeli OP77A

Tehtdvan médrittelyssd on toivottu, ettd paneelissa olisi kaavio ohjelman suorituk-

sesta, jotta kayttdjén olisi helpompi paikallistaa ongelma vikatilanteissa. Varsi-
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naista kaaviota ei paneelissa ole mahdollista esittdd ohjelmasta yhdella sivulla,
joten suunnitteluvaiheessa maritettiin paneeli ndyttdmaén valitun ohjelman tilan
ndytolld. Tilandyton tilat ovat samat kuin varsinaisen hiontaohjelman suoritettava
sekvenssi. Ohjelmaa kohden niytetddn ohjelman tila seké aktiivisen aliohjelman
tila. Koska paneelissa oleva kirjoitustila on rajallinen, kéytetdén toimilaitteiden

nimistd lyhenteita.

Kuviossa 9 on esitetty paneelin alkuvalikko. Valikkoa voidaan selata nuolindp-
pdimilld ja valita haluttu alavalikko painamalla enter”, valinnan ollessa aktiivi-
nen. Ohjelma 1 ja Ohjelma 2 painikkeet avaavat valitun hiontaohjelman paramet-
rivalikon, josta voidaan ladata valmiiksi asetetut parametrit muistipaikasta, asettaa
parametrit itse, tarkastella valitun ohjelman tilaa tai suorittaa ohjelman nollaus.

Ohjauspaneelissa on yhteensid 38 eri ikkunaa.

RURT Simulator [190%] Blﬁl@‘ ‘Oh]elmal Yalmiudessa
= SIMATIC PANEL Yalmiudessa
Oh]elmal Yalmiudessa i‘>
almiudessa @
‘Oh]elmaz Walmiudessa
. . . . Yalmiudessa

o mk>

H

. (I ! hseta muistipaikka
.. . . Tyhjenna muistipailda
EEEE FHE eyt
BER W - 1
BEECEEE

Halytykset
Asetukset

Kuvio 9. Paneelin alkuvalikko

Kaikissa ikkunoissa painamalla "THELP” painiketta saadaan avattua teksti-ikkuna,
joissa on ohjeistus kyseisen valikon kdytostd(esimerkki kuviossa 10). Funktion-
painikkeissa K1-K4 on led indikointi, jota kdytetdéin ilmoittamaan ohjelman tilas-

ta. Valikon ndytot kdyddin tarkemmin ldpi kappaleessa 6.
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B4 RT Simulator [190%] M=E3

| SIEMENS | SIMATIC PANEL

*Paramatrit OFK naytossa, kun
pararnekrit asektekty

*1 kaynnistaa ohjelman

K2 kuitkaa ohjglman valmiiksi
:*Fl plkanappaln hala-‘ta-‘mkkunaan

B r
ACK

Kuvio 10. Aloitusvalikon help toiminto

oE mpE

6. LOGIIKKAOHJELMAN JA OHJAUSPANEELIN TOIMINTA

Tédmai kappale havainnollistaa logiikkaohjelman toimintaa vuorovaikutuksessa
ohjauspaneeliin ja kuvaa, miten logiikka toimii kun kayttdja asettaa parametreja
operointipaneelilta. Kappale esittelee my6s paneelin ominaisuudet, koska liitteissa

olevista kuvista ei varsinaisesti ole hyotyd toiminnan esittelyssa.

6.1 Kisiajo

Toimilaitteiden ohjaamiseen kdsin vaaditaan, ettd keskuksessa sijaitseva ohjausta-
van valintakytkin on asetettu kdsiohjaus-tilaan. Téll6in logiikan tulo 10.0 ei ole
aktiivinen. Ohjelmassa on erillinen funktio késiajolle (FC10 Késiohjaus). Funktio
siirtdd paneelilta tulleet ohjaustiedot 1dhtdjenohjaus-funktioon. Késiohjaus-
funktiossa luodaan ehdot késiohjaukselle, jotta 1aht6j4 ei voida ohjata ristiin tai

kéyttdd vahingossa silloin kun automaattiajo on péalla.
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Kuviossa 11 esitetdén vuokaaviona, miten ohjauspaneelilta voidaan ohjata toimi-
laitteita. Kdsiajovalikossa voidaan kéyttidd prosessin kaikkia toimilaitteita set /
reset - periaatteella, jolloin prosessin ohjaaminen kdsin on mahdollista. Tdma4 tar-
koittaa kidytdnnOssa sitd ettd painiketta ei tarvitse pitdd pohjassa, jotta toimilaitetta
voidaan ohjata. Ohjauspaneelin ndkymaén tila on rajallinen, joten ohjelmassa on
yhdistetty muutamia toimintoja samojen painikkeiden alle. Késiajovalikkoa sela-

taan nuoli-painikkeilla "ylds” ja alas”.

Valitaan
kasiajo
. F1 = Eteen
Iso hiomarumpu / rumpu 0 e
Eteen/Seis/Taakse )| F2 = Seis
F3 = Taakse
Iso hiomarumpu / luukku F1 = Avaa luukku
Avaa / Sulje F2 = Sulje luukku
Iso hlon:;rslﬂr;&t;l vesi ja F1 = paslle
Padlle / Pois F2 = Pois
I F1 = Eteen
Pieni hiomarumpu / rumpu o
Eteen / Seis / Taakse ——|F2 = Seis
F3 = Taakse
Pieni hiomarumpu / luukku F1 = Avaa luukku
Avaa / Sulje F2 = Sulje luukku
Pieni hlo?easr::;lf: I vesi ja F1 = Paslle
Padlle / Pois F2 = Pois
. F1 = Eteen
Kuivausrumpu / rumpu o
Eteen/Seis/Taakse F2 = Seis
F3 = Taakse
Kuivausrumpu / luukku F1 = Avaa luukku
Avaa/ Sulje F2 = Sulje luukku
Pesuainepumppu F1 = Paalle
Pé&alle / Pois F2 = Pois

Kuvio 11. Késiajon vuokaavio
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6.2 Parametrien muistipaikat

Ohjelmassa on varattu aseteltavia muistipaikkoja yhdeksén kappaletta. Niilld jo-
kaisella on oma datablokki, jossa ohjelmakohtaiset parametrit sijaitsevat. Muisti-
paikkojen tarkoituksena on helpottaa kéyttdjai, jos samankaltaisia tuotteita ajetaan
jélkikésittelysta 1dpi paljon. Tassd kappaleessa esitetddn periaate, miten muistipai-

kat toimivat.

Muistipaikkojen tallennus, ja poisto-valikot 16ytyvét padvalikon alta. Poisto-
toiminto ei kuitenkaan ole vilttdmiton, vaan my0s entisen muistipaikan paélle
tallennus on mahdollista. Parametrit muistipaikoissa ovat samat kuin ohjelmassa,
lukuun ottamatta ajastus-parametreja. Ajastusta kuitenkin voidaan kayttad, vaikka
prosessiparametrit haetaankin lataamalla ne muistipaikasta ja asettamalla ne jélki-

kiteen parametrilistasta. Kuviossa 12 on esitetty miten tallennus tapahtuu.

| SIEMENS | SIMATIC PANEL
i Aseta muistipaikla >M|_Ii5ti|:IE|iH§El | 1
Tvhjenna ruistipaildka Mirni | TESTI:O
Kaynkiajak
Rumpu ‘
HEENE.
Hionka aika
Hiornan purku 20|
~
_‘_
kuivaus aika &0
Kuivaus purky (] |

Kuvio 12. Parametrien tallettaminen muistipaikkaan.

Kuten kuviossa 12 on esitetty, voidaan muistipaikoille antaa normaaleista para-

metreista poiketen symbolinen nimi. Tdmé helpottaa kayttéjid, silld heidén ei tar-
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vitse muistaa pelkistd numeroista, miti tallennetuissa paikoissa on, vaan esimer-
kiksi nimené voi olla tuoteryhmén nimi. Symbolinen nimi voi olla enintddn kym-
menen merkkid pitkd. Ohjelmassa paneeliin asetetut parametrit ovat viliaikaisessa
muistipaikassa, josta ne siirretddn tallennettavaan muistipaikkaan syotetyssda muis-

tipaikan numeron perusteella, kun kdyttdja painaa painiketta tallenna”.

Muistipaikkojen tyhjennys tapahtuu antamalla tyhjennettdvin muistipaikan nume-
ro ja painamalla painiketta "tyhjennd”. “Tyhjennd muistipaikka” - valikko sijaitsee
padvalikossa ”Aseta muistipaikka” - kohdan alapuolella. Valikko on esitetty kuvi-

ossa 12.

Muistipaikat eivit ole ohjelmasta riippuvaisia, vaan kumpikin ohjelma kayttaa
samoja paikkoja. Tdma tarkoittaa sitd, ettd kumpaakin ohjelmaan voidaan ladata
samat parametrit samasta muistipaikasta. Ohjelma siirtdd muistipaikkojen para-
metrit ohjelmaan sen perusteella kumman ohjelman valikossa ollaan parametreja

ladattaessa. Kuviossa 13 on esitetty parametrien lataus ohjelmaan 1.
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I Lataus
== SIMATIC PANEL Hae parmarnetrit r '
Oh]elmal Yalmiudessa s e :
[ #seta parametrit b
Yalmiudessa e -
Ohjelma b

. . . . 4 Muistipaikka m |
. . . .”’ i TESTL:D1 |

Lakaa

Tarkastelu Rummun walinta |Taieay |
Y, Hionta aika 120
Hionnan purko 30
~—-
_‘.—
0

kuivaus aika
Euivaus purkuy 20
. il
?Ohjelmal Yalmiudessa il
_ Ajastus tuntia i
Walmiudessa i )
fijastus min a
Parametrit QK Ammlodmml pdhmid........ oo -

Kuvio 13. Parametrien lataus ohjelmaan.

6.3  Ohjelman suoritus

Prosessin automaattiohjaus aloitetaan asettamalla ohjauskotelossa sijaitseva “’ka-
si/automaatti” - kytkin automaatti-asentoon. Ohjauspaneelin padvalikkoa selaa-
malla voidaan ndhdd kummankin ohjelman nykyinen tila (Katso pdavalikon ra-
kenne kuvasta 9). Esimerkissé valitaan ohjelmaksi ohjelma numero 1 (Ohjelmal).
”Ohjelmal” valitaan nuolipainikkeilla aktiiviseksi ja vahvistetaan valinta paina-

malla “enter”.

Ohjelman alavalikossa on vaihtoehtona valita esiasetettu ohjelma tai maarittaa
parametrit ohjelmaan. Valitsemalla esiasetetun ohjelman siirrytdéin valintaikku-
naan jossa, annetaan halutun ohjelman numero ja tallennetaan péaatos (lataa). Ta-

mén jilkeen ndyttd palautuu "Ohjelmal” - pddvalikon nédyttdon, jossa voidaan
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todeta tekstistd "Parametrit OK”, ettd parametrit siirtyivét ohjelmaan. Parametrien
oikeellisuus voidaan my®os tarkistaa kuvion 13 osoittamalla tavalla, ja samasta
valikosta voidaan my6s muuttaa parametreja. Kuviossa 14 on esitetty miten para-

metrit asetetaan ohjelmaan késin.

| SIEMENS | SIMATIC PANEL Rummun valints el
Hionka aika a0
Hae parmarnetrit » Hionnan purku 20
: : .
fseta parametrit F:>
_ i,
Chijelma [ 2 kuivaus aika 0
BERERE, T
-
A
" _‘_
. . . . i Ajastus buntia
Ajastus min 0
Amelodeel T ...... pomlo -

Poistu painamalla ESC tai F4

Kuvio 14. Parametrien asettaminen.

Jos parametrit ladataan muistipaikasta ja halutaan kiyttdd ajastusta, ne on asetelta-

va erikseen kuvion 14 mukaisesta valikosta ’Aseta parametrit”.

Kun parametrit ovat asetettu, palataan ohjelman aloitusikkunaan painamalla kaksi
kertaa perdkkdin ESC - painiketta. Ohjelman hyvéksyttyd parametrit, led valo syt-
tyy painikkeessa K1 ohjelmalle 1 (ohjelmalle 2 led valo K3). Ohjelma kiynniste-
tddn painamalla painiketta K1. Kun ohjelma on suoritettu, led valo K2 (ohjelmalle
2 led valo K4) syttyy ja ohjelman statuksena lukee ”Odottaa kuittausta”. Ohjelma

kuitataan valmiiksi painikkeesta K2.

6.4 Paneelin muut ominaisuudet

Paneelista on mahdollista tarkkailla moottorien toiminta-aikoja seké sylinterien

litkekertoja. Nama tiedot ovat tirkeitd ennakkohuollolle. Kuviossa 15 on esitetty
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laskurien esitystapa ja sijainti. Liitteessd 6 olevasta ohjelmasta voidaan ndhda,

miten laskurit toimivat.

| SIEMENS | SIMATIC PANEL IHE L .
Aseka muistipaikka IHR. paivaa 1]
IHR. kuntiz 1]

Tyhjenna muistipaikka
-

Kayntiajat :>
PLE .
. . . . PHR. paivaa 0
4 PHR. tunkia
HEEE B -

n biai

KR paivaa 1]

Kayntiaika/kerta laskurit KR tuntia 0
-

IHR. Sl kertaa 7

PHR. 3yl kertaa 3

KR Sl kertaa &

Kuvio 15. Operointipaneelin laskurit

Ohjelman tilat ndkyvit ohjelman padnaytolla teksteind, mutta kaikki tilat voidaan
my0s lukea numeerisena ohjelman alavalikosta. Jos hilytysti ei ole aktiivisena, ja
ohjelma ei jostain syystd toimi, voidaan verrata sekvenssin vaiheita ohjelmatulos-
teeseen ja todeta miksi ohjelma ei toimi. Vianhakua helpottaa jo sinélldan teksti-
pohjaiset tapahtumatiedot sekd hélytysikkuna, joka sijaitsee padvalikossa kuviossa

9 esitetyssi paikassa.

Operointipaneeli on testattu simuloimalla logiikkaohjelman kanssa, joten ndiden
viélisessd tiedonsiirrossa ei ole ongelmia. Ohjelman ja paneelin toimintaa voidaan

testata ohjelmilla Step7, PLCSIM sekd WinCC flexible.
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7. SAHKOSUUNNITTELU

Sahkoésuunnittelussa on huomioitavaa se, ettd vanhoja jo olemassa olevia kom-
ponentteja halutaan hyddyntéd mahdollisimman paljon. Koska sdhkdsuunnittelus-
sa vain ohjaustapa toimilaitteille muuttuu, ei kaapeleita tai suojalaitteita tarvitse
mitoittaa uudelleen. Sdhkdkuviin on eritelty olemassa olevat komponentit ja han-

kittavat uudet komponentit.

Télla hetkelld jokaisella rummulla on oma ohjauskotelonsa. Sdhkdsuunnittelun
tarkoitus on yhdistdd nimé yhdeksi kokonaisuudeksi sekéd samalla lisétéd logiikka-

ohjaus toimilaitteille. Kuviossa 14 on esitetty timénhetkinen ohjauskoteloiden

tilanne seka sijainnit.

Kuvio 16. Nykyiset ohjauskotelot

Sdhkokuvia ei télld hetkelld ole lainkaan, joten sdhkopiirustus oli aloitettava alus-
ta. Kaikki moottorinohjaukset ovat kuitenkin standardi moottorikdyttdjd, joten

ongelmaa ei tissd suhteessa ollut. Kun nykyisen ohjauksen periaatteet oli selvitet-
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ty, siirryttiin suunnittelemaan uutta ohjausvirtapiirid. Tarpeelliseksi tuli myos lisi-
td turvarele, joka katkaisee ohjauksen kaikilta jarjestelmén toimilaitteilta jos pai-
netaan hété-seispainiketta. Télld hetkelld jokaisella rummulla on oma hita-seis
painike, joka pysdyttdd vain kyseisen rummun toiminnan. Ensin luonnosteltiin
ohjauspiirikaaviot papereille, minka jilkeen piirrettiin sdhkokuvat puhtaaksi

CAD-sdhkdpiirustusohjelmalla.

Ohjauspiirikaavio, turvapiiri seké keskuksen jannitteenjako suunniteltiin uudel-

leen. Sdhkdsuunnittelun tuotos on esitetty liitteessd 8 sdhkdkuvat.

Koska kyseessd on suunnitelma, ei erillistd komponenttiluetteloa tehty, vaan kom-
ponenttien tiedot 16ytyvit sdhkdkuvista. Sdhkokuvissa piirustusmerkin vieressd on
komponentin osanumero ja tiedot. Ndmaé tiedot ovat korvaavista komponenteista.

Jos komponentti on jo olemassa, viereen on lisétty erillinen viite siitd. Komponen-

tit mitoitettiin moottorikdytoille Moellerin mitoitustaulukon mukaan.

Kaikki logiikan ohjaukset ovat tehty erillisilla releilld, joilla suojataan jénnitepiikit
ja muut héiriot logiikalle. Néin ei kuitenkaan ole valttiméatonta tehdé, mutta lisé-
kustannus vilireleistd on vihdinen. Keskuksen sisdistd johdotuksista on mahdol-
lista jattad vilireleet pois, mutta pneumatiikkaventtiilien ohjauksessa ne ovat vilt-

tamattomat.

Moottorildhdot on piirretty niin ettd niitd voidaan ohjata kumpaankin suuntaan,
lisdksi isonhiomarummun ohjauksessa on kaksi nopeutta. Kontaktorien ristienkyt-
kennin esto on toteutettu niin logiikassa kuin sdhkdisesti. Tehtdvdnannosta ei il-
mennyt, mihin isonhiomarummun hidasta nopeutta kaytetdan, mutta logiikka oh-
jauksessa se toteutettiin siten ettd aloitus hitaalla nopeudella, minka jilkeen siir-

tyminen nopeaan nopeuteen. Ohjaustapa voidaan muuttaa helposti logiikalta.
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8. MEKANIIKKA

8.1 Yleistd

Mekaanisessa suunnittelussa lahdettiin liikkeelle siitd, ettd ison hiomarummun
purkuluukku on toteutettu toimivalla ratkaisulla, jossa toimilaitteena luukun tilan-
vaihtoon on kaytetty paineilmasylinterid. Rumpu térisee ja liikkuu huomattavan
paljon ollessaan kdynnissé, joten luukun mekanismia liikuttava toimilaite on olta-
va rummussa kiinni. Toimilaite ei my0skién saa olla raskas tai muuten haitata
rummun normaalia toimintaa. Rummuista ei 16ydy mekaanisia rakennekuvia, joita
voisi kdyttdd suunnittelussa, eikd rumpua voida myoskéédn purkaa rakenteen tut-
kimiseksi. Téstd syystd suunnittelun lahtokohdaksi otettiin olemassa oleva ratkai-
su. Kuviossa 17 on esitetty ison hiomarummun mekaaninen toteutus siltd osin kun
sitd on mahdollista tarkastella. Kuviossa 18 on esitetty ison hiomarummun pai-

neilmasylinterin kiinnitys.

Kuvio 17. Yleiskuva ison hiomarummun purkuluukun toimilaitteesta
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Kuvio 18. Ison hiomarummun paineilmasylinterin kiinnitys

8.2 Ongelmat

Koska iso hiomarummun mekaniikka on suunniteltu kaytettavéksi paineilmasylin-
terilld, on ongelmana péésti vastaavaan rakenteeseen muilla rummuilla. Kuivaus-
rummun purkuluukun toimintaperiaate on ldhes vastaava kuin isossa hiomarum-
mussa. Luukku avataan ja suljetaan vivusta, minkd ympdrille on helppo suunnitel-
la tukirakenteet paineilmasylinterille, koska tilaa on riittdvésti. Kuviossa 19 on

nédhtdvissd kuivausrummun luukun kéyttdmekanismi.
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Kuvio 19. Kuivausrummun purkuluukun kéyttdmekanismi.

Pienen hiomarummun luukun mekanismi on tdysin erilainen kuin muiden rumpu-
jen. Kuivausrummussa ja isossa hiomarummussa mekanismi toimii pystysuunnas-
sa, toisin kuin pienessd hiomarummussa. Vaakasuuntainen liike aiheuttaa enem-
main kitkaa ja vaatii paineilmasylinteriltd enemmin voimaa liikuttaa mekanismia.
Kuviossa 20 on esitetty pienen hiomarummun luukun toimintamekanismi. Pienes-
sd hiomarummussa joudutaan viistimattd asentamaan sylinteri rummun paille,

jolloin rummun tdrind on voimakkainta sylinterin kiinnityspaikassa.
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Kuvio 20. Pienen hiomarummun luukun mekanismi

8.3 Mekaaniset ratkaisut

Mekaanisista ratkaisuista tehtiin pneumatiikkakaavio, jossa esitettiin luukkujen
toimilaitteiden ohjaus paineilmalla. Kuten isossa hiomarummussa, venttiileinad
kéytettiin 5-tie venttiileitd, joissa on ohjaus kumpaankin suuntaan (auki / kiinni).
Venttiili valinnan tarkoituksena on varmistaa ettd hitipysadytyksessd venttiili ei

lahde ohjautumaan itsekseen kumpaakaan suuntaan, vaan pysahtyy paikalleen.

Mekaanisista komponenteista ei ole osaluetteloa, vaan on suositeltavaa projektia
toteuttaessa tilata kaikki paineilmaan liittyvédt osat samalta valmistajalta myyjan

avustuksella.
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9. YHTEENVETO

Tutkintotydssd 1dhtokohtana oli tuottaa suunnitelma jélkikésittelyn ohjausmene-

telmén uudistamisesta ja titen tehostaa jilkikasittely-yksion toimintaa.

Opinndytetyon tuotoksena laadittiin suunnitelma automatisoinnista, mihin siséltyi:
ohjelmoitavanlogiikan ohjelma, ohjauspaneelin kayttoliittyma, seké sahkopiirus-

tukset jarjestelmasta.

Jos projektin lopullisessa toteutuksessa kiytetdén suunnitelmassa valittua logiik-
kaa ja ohjauspaneelia, tehtdvéksi jdéd laskea paineilmasylinterien mitoitus mittaa-
malla purkuluukkujen litkuttamiseen vaadittava voima seka ratkaista paineil-
masylinterien kiinnitystapa. Talloin logiikka ohjelma, kayttoliittymé seké sahko-
kuvat olisivat valmiit. Logiikkaa vaihdettaessa on otettava huomioon sdhkdkuvien
muutostarpeet seki logiikkaohjelma ja kéyttoliittyma on tehtdva uudelleen jos

samaa ohjauspaneelia ei voida kayttda.

Loppusuunnittelu ja kdyttoonotto voisi toimia hyvin oppilaitoksen ryhmétydpro-

jektina, jolloin projektin toteutuksen kustannukset olisivat kohtuulliset.
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LIITE 1, HT Laser tehtdviakuvaus

HV Lasertekniikka

PL 120, 42701 Keuruu

Rummutuksen automatisointi

Tehtivin kuvaus

Hiontarumpujen ohjaukset toimivat nyt manuaalisest: péille/pois peniaatteella. Rumpujen
ohjauksen yhtendistimiselld saataisiin lisdd rummutuskapasiteettia kayttoon iltaisin ja toisaalta
rumpujen kiyttdjd vapantuu muthin tehtédvin lastauksien ja purkujen vililla.

Ison rummun toiminta on jo valmitksi automaattinen, ja vaatil ainoastaan ohjauksen
yvhdistinusen logiikkaan muiden rumpujen kanssa. Pienessid rummussa seki kuivausrummussa
automatisoinnin esteend on mekaaninen purkuluukku. joka vaatu luukkuun rakenteen
muutoksia. Ajatuksena on, ettd lnukut avautuisivat paineilmasylinterilli. Kmivansrummun
luukun chjaus on todennikéisesti helpost totentettavissa, mutta pienen rummun luukun
automatisointi on haasteellisempi.

Katkki rommut tulisivat listetyksi samaan keskukseen pistotulppaliitoksilla. Iso rumpu vaatu
seki hitaan ettd nopean hittimet, pienelle rummulle ja kuivausrummulle nittds yksi nopeuns.
Rumpujen lisdks: patiisi ohjata pesuamnepumppua, joka on kiiyvonissi kun toinen tai molemmat
hiontarummut ovat kdynnissa. Pesuainepumpun ohjaukseen riittda pistorasia. johon tulevaa
sihkod ohjataan piille ja pois. Molemmille rommuille pitid annostella rummun kiydessi
pesuainetta ja vettd. Annostelu tapahtuisi kiinni/auki magneettiventtiileilli, ja veden/pesuaineen
miifirin annostelu tapahtuisi kisisditdiselld venttulilla.

Jarjestelmin toimintakuvaus

Rummutuksen hoitaja lastaa hiottavat osat rumpuun. Jarjestelmille annetaan kivtettavi rumpu,
rummutusatka, purkuaika, kmvausaika, kumivauksen purkuaika ja kivonistetiin rommutus.
Hiontarumpu kidynnistyy, jolloin rumpuun aletaan annostella vettd ja pesuainetta.

Rummutusajan loputtna 1so rumpu pysihtyy, sulkee purkuluukun ja vaithtaa pyénimssuuntaa,
pient rumpu sulkee purkuluukun. Kurvausrumpu kdynnistyy. Osat surtyvit luontarummusta
kuivausrumpuun ja purkuajan loputtua hiontarumpu pysihtyy ja veden ja pesuaineen annostelu
pyséhtyy seki purkuluukku avautuu.

Kuivausrumpu kéy kuivausajan. jonka kuluttua kuivausrummun purkulunkku sulkeutuu ja
kappaleet kulkeutuvat rummun luukun alle syjoitettuun laatikkoon. Lopuksi rumpu pysahtyy ja
purkuluukku avautuu.

Jarjestelmiissi tulisi olla lulaitus, joka estdid molemmista rommuista purkamisen vhti aikaa. Jos
molemmat rummut ovat yhti atkaa automaattiajolla ja toinen on purkanut kuivausrumpuun, saa
tomnen rumpu purkaa vasta kuivausrummun purettua laatikkoon. Tissi tapauksessa
kuivausrumpua e kuitenkaan saa purkaa. ennen kuin kiytti)d on kuitannut jinestelmille, ettéd
laatikko on vaihdettu. Ném estetéddn osien sekoittuminen.

wharw. hilaserfi « Alahdmnd « Helsink  fisalmi » Jyvaskylad » Keuruu « Lahti « Tampere » Tomio « Turku » Vaasa




HIT Lasertekniikka

PL 120, 42701 Keuruu

Paneelissa olisi hyvi olla jokin suurpiirteinen kaavio ohjelmasta, esim. rummutus = purku =
kuivaus = purku tms. josta nikisi ohjelman tilan. Tama helpottaa vianetsintdd kun tietda, missa
vaitheessa ohjelma on menossa.

Kiytettivit komponentit
Olyauksessa kiytettivii logukka e1 ole médntelty munten, kuin sini tulee olla mahdollisuus

paneelin lutintiin. Paneeliksi rittdd pieni néyttd. Tietojen sydttimiseen olist hyva olla oma
numeronippiimistd, koska kosketusniyitd mustun nopeasti rommutuskévtossi.

woarw il aser fi o Alaharmna « Helsink « lisalmi » Jyvaskyla » Keuruu « Lahti » Tampere » Tomic  Turku » Vaasa




LIITE 2, CPU312-logiikka tekniset tiedot

CPU 312

Tekniset tiedot(f1)

312-1AE14-0AB0 6ES7

voltages Supply

value Rated

Yes
» DC V 24

204V
» (DC) limit lower range, Permissible

28.8V
» (DC) limit upper range, Permissible
(recommendation) cables supply for protection external A 2 Min.
consumption Current
value) (rated consumption Current 650 mA
typ. operation), no-load (in consumption Current 140 mA
typ. current, Inrush 3.5A
12t 1A%s
max. L+, voltage supply from 650 mA
loss consumption/power Current
typ. loss, Power 4 W

Memory
RAM

» integrated

» expandable

» blocks data retentive for memory retentive of Size

data and program For

No

32 Kibyte

32 Kibyte;



LIITE 3, Ohjauspaneeli OP77A tekniset tiedot

SIMATIC OP 77A

Configuration

SIMATIC WinCC flexible Compact, Standard or Advanced configuration software Version 2004
SP1 and higher plus HSP is used for configuration.

For more information about engineering software, see HMI software/engineering software
SIMATIC WinCC flexible.

Integraatio

The OP 77A can be connected to the following:

° SIMATIC S7-200/-300-400
° SIMATIC WinAC Software/Slot PLC

Note:

For further information see "System interfaces"

Mittapiirros

150 38.5
= =
e el |
JDI_DIDD =0

0.

L] =

maml] s | |
AR

E STE0 XX _00DET

OP 77A: Installation cutout (W x H x D) in mm: 134 x 170 x 38.5
Lisdtietoja



Additional information is available in the Internet under:

http://www.siemens.com/panels




LIITE 4, Ohjauspaneeli OP73 tekniset tiedot

SIMATIC OP 73

Configuring
SIMATIC WinCC flexible Compact, Standard or Advanced engineering software Version 2004 SP1
and higher plus HSP is used for configuration.

For more information about engineering software, see HMI software/engineering software
SIMATIC WinCC flexible.

Integraatio

The OP 73 can be connected to the following:

° SIMATIC S7-200/-300-400
° SIMATIC WinAC Software/Slot PLC
Mittapiirros
154
i -
_ 28.5
= 4
T ﬁ:
i
[ m
o I~
PIETE ] =l N
= . i

5 STE0_ KX 00144

Lisdtietoja
Additional information is available in the Internet under:

http://www.siemens.com/panels




LIITE 5, Logiikkaohjelman vuokaavio

Jarjestelma automaattilla

Kayttaja asettanut parametrit
hiontaohjelmaan 1

Onko kayttaja kaynnistanyt
ohjelman

Kylla

Onko ajastimen arvo nolla

Kylla

Pienihiomarumpu

Kumpi hiomarumpu on valittu

Isohiomarumpu

Onko isolla hiomarummulla
lupa kaynnistya

Kylla

A4

Onko peinella hiomarummulla
lupa kaynnistya

Kylla

v

Kaynnista isohiomarumpu

Kaynnista pienihiomarumpu

Onko hionta ajan arvo nolla

Kylla

A 4

Onko hionta ajan arvo nolla

Kylla

L

Pysayta isohiomarumpu

Pysayta pienihiomarumpu

Onko purku sallittu
kuivausrummulle

Onko purku sallittu
kuivausrummulle

Avaa ison hiomarummun
purkuluukku

Avaa pienen hiomarummun
purkuluukku

Aloita isonhiomarummun

Onko ison hiomarummun
purkuaika nolla

Aloita pienenhiomarummun
purkaminen purkaminen

Kaynnista kuivausrumpu

purkuaika nolla

Kylla

A 4

Pyséyta isohiomarumpu

Onko pienen hiomarummun

Pysayta pienihiomarumpu

Onko kuivausrummun
kuivaus-aika nolla

Pysayta pienihiomarumpu

Onko kuivausrummun
purku sallittu

Avaa kuivausrummun purkuluukku

l

‘ Aloita kuivausrummun purku ‘

Ei
Onko kuivaus aika nolla

Kylla

A 4

Pysayta kuivausrummun purku

Kayttajan kuittaus lopettaa

ohjelman




LIITE 6, Logiikkaohjelma: Ohjelman funktiot

HT 312 march 27\SIMATIC 300 Station\CPU312(1)\37 Program(1)\Bleocks

Object name

Symbolic name

Created in language

Size in ti

0Bl LAD 194
OBRZ LAD 3B
OBA3 LAD 3B
0B84 LAD 38
0B8S LAD 3B
OB8ao LAD 3B
LAD 3B
0B122 LAD 3B
FB4 LAD 253
FBS L2 690
FB& 2530

FC2 LAT 746
FC3 SIL 130
FC4 LAD 504

FC1 LAD 5682
FC11 LAD 1030
FC18 LAD 1242
DBL DB 58
DBz DB SE
DB3 DB 58
DB4 DB 58
DB5 DB 58
DB& B B

B7 DB 5B
DB DB 5B
DB& DB 58
DBl DB 72




HT 312 march 27\SIMATIC 300 Station\CPU312(1)\S7 Program(l)\Blocks

Object name

Symbolic name

Created in language

Size in tl

DBLl DB 50
DB 50
DB 58
DB 8
DB 62
DB €2
DB gg
DB &6
DB 38
DB 42
DB 56
DB 8¢
DB 76
DB 76
DB 76
DB 768
DB 78
DB 76
STL =




LIITE 6/1, Logiikkaohjelma: OB1 Ohjelmakutsut

OBl - <offline>
Name:
Author: W
Time stamp Code:
Interface: 02
Lengths (block/logic/data): 270

E e

IEME

|Eloc,k: 0OB1 "Main Program Sweep (Cycle)”

tsutaan ejel: dyttamit funktiot




LIITE 6/2, Logiikkaohjelma: FC1 Paidohjelma

IMATI 4 . B:45:49 P

Ham
Author: W
Time stamp Code: 14

Interface: Tl
Lengths (block/logic/data): 017
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LIITE 6/3, Logiikkaohjelma: FB4 Ohjelma 1 / FB6 Ohjelma 2 (identtiset)

SIMATIC HT 312 march 27\ 04/28/2010 08:47:2% PM
SIMATIC 300 Station\CPU312(1)\...\FB4 - <offline>

FB4 - <offline>

"Ohjelma 1"
Name : Family:
Author: Version: 0.1
Block version: 2
Time stamp Code: 04/27/2010 0 4:38 PM
Interface: 04/22/2010 12:18:35 AM

Lengths (block/logic/data): 02330 02494 00008

Kaynnista_tehtava Bool 0.0 FALSE
Butomaatilla Bool 0.1 FALSE
Halytys Bool 0.2 FALSE
Ohjelman DB nro Int . o

Ajastus_aktiivinenen Bool 4.0 FALSE
IHR luukku auki Bool 4.1 FALSE
IHR luukku kiini Bool 4.2 FALSE
PHR_luukku_auki Bool 4.3 FALSE
PHR_luukku_kiini Bool 4.4 FALSE
KR_luukku_auki Bool 4.5 FALSE
KR_luukku kiinni Bool 4.€ FALSE
Kuittaa_valmiiksi Bool 4.7 FALSE
Odotus Bool 5.0 FALSE
Nollaa Bool 5.1 FALSE

T —] =] (R——

IHR aukaise_luukku Bool 6.0 FALSE
IHR_sulje_luukku Bool il FALSE
IHR steen Bool 6.2 FALSE
IHR taakse Bool 6.3 FALSE
PHR_aukaise luukku Bool 6.4 FALSE
PHR_sulje_luukku Bool G5 FALSE
PHR_eteen Bool 6.6 FALSE
PHR_taakse Bool (5 FALSE
KR_aukaise luukku Bool 720 FALSE
KR sulje luukku Bool Pl FALSE
KR_eteen Bool T2 FALSE
KR_taakse Bool 7.3 FALSE
Chjelman vaihe oUT Int 8.0 0

IHR vaihe OUT Int 10.0 0

PHR_vaihe OUT Int 120 0

KR _vaihe OUT Int 14.0 0

Valmis_kuitattava Bool 16.0 FALSE
Ajastus Bool Vel FALSE
Suorittaa Bool 16.2 FALSE
Odottaa Bool 16:3 FALSE
Hiomarumpu Int 18.0 0

Hionta aika Int 20.0 0

Hionta purku aika Int 22.0 0

Kuivaus_aika Int 24.0 0

Page 1 of 13




SIMATIC HT 312 march 27\

SIMATIC 300 Station\CPU312(1)\...\FB4 - <offline>

04/28/2010 08:47:29 PM

Kuivaus_purku_aika bE 434 26.0 0
Ajstus_tunnitc Int 28.0 0
Rjastus_minuutit Int 0
Rjastus valmis Bool 32.0 FALSE
Ajastus_suorittaa Bool 32.1 FALSE
Ajastuksessa_virhe Bool 32.2 FALSE
1la_minuuttia Int 0 0
Lt 0 0
Posi e edge 1 Bool 38.0 FALSE
Hionta aika tmp Int 0 0
Hionta aika_tmp_cycle Int 42.0 0
Positive edge 2 Bool 44.0 FALSE
Hionta purku_tmp Int 46.0 0
Hionta purku tmp cycle |Int 438.0 0
Delay 1 Bool FALSE
Bool FALSE
Bool FALSE
STATO Int 0 0
IHR hionut Bool 520 FALSE
IHR purkanut Bool 54.1 FALSE
IHR suorittaa Bool 54.2 FALSE
PHR_hionut Bool 543 FALSE
PHR purkanut Bool 54.4 FALSE
PHR orittaa Bool 54.5 FALSE
KR kuivannut Bool 54.¢ FALSE
KR purkanut Bool 54.7 FALSE
KR_suorittaa Bool 550 FALSE
Lupa aloittaa Bool 55.1 FALSE
Suoritus sallittu Bool 55.2 FALSE
Chjelman vaihe Int 5€.0 0
Reset prog Bool 58.0 FALSE
ohjelman_ DB Int 0.0
Block: FB4
Kayttdajén asettama ohjelma 1
Ohjelman vaihe:
0 = Valmiudessa
1 = Muuttujat siirretty ohjelmaan
5 = ajastus
6 = Ajastus valmis ja pdivitetty ajat
Valittu iso hiomarumpu ja alcoitetaan hionta
Purkaminen sallittu ja aloitetaan purkaminen (IHR)
Purku valmis, nollataan muuttujat
= Muuttujat nollattu
Valittu pieni hiomarumpu ja aloitetaan hionta
Purku sallittu ja aloitetaan purkaminen (PHR)
Purku valmis, nollataan muuttujat
= muuttujat nollattu
Aloitetaan kuivaus
Purkaminen sallittu ja aloitetaan purkaminen (KR}
Purku valmis, nollataan muuttujat
= Ohjelma valmis, odotetaan kdyttdjan kuittausta

Page 2 of 13
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LIITE 6/4, Logiikkaohjelma: FB5 Ajastus

SIMATIC HT 312 march 27\ 04/28/2010 08:53:35 PM
SIMATIC 300 Station\CPU312(1)\...\FB5 - <offline>

FB5 - <offline>

"ajastus" Zlas laskuri pitkille ajoille
Name : Family:
Author: Version: 0.1
Block version: Z
Time stamp Code: 04/28/2010 08:53:27 PM

Interface: 12/13/2009 02:43:15 &M

Lengths (block/logic/data): 00844 00634 00002

pulse lsecond Bool 0.0 FALSE
start Bool 0.1 FALSE
pauss Bool 0.2 FALSE
reset Bool 0.3 FALSE
Hours_inTime Int 2.0 0
Minutes InTime Int 4.0 0
= I O I
Time_running Bool €.0 FALSE
Time_expired Bool (13 FALSE
error Bool €.2 FALSE
Remaining minutes [Int 8.0 0
Remaining hours Int 10.90 0

start_Imin cycle Bool 12.0 FALSE
Running Bool 121 FALSE
check _hours Bool 12.2 FALSE
3tart_stat Bool ERid FALSE
Pauss_stat Boaol Y24 FALSE
reset_stat Bool 12.5 FALSE
minute cycle Int 14.0 0
minutes left Int 16.0 0
hours_left Int 18.0 0
Input_hours Int 20.0 0
Input_minutes Int 22.0 0
pulse Bool 24.0 FALSE
positive_edge Bool 24.1 TLLIE
positive_edge_1 Bool 24.2 FALSE
positive_edges_2 Boaol 2423 FALSE

[Block: FBS

Page 1 of 4
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LIITE 6/5, Logiikkaohjelma: FB10 Rumpufunktio

SIMATIC HT 312 march 27\ 0472872010 08:54:40 PM
SIMATIC 300 Station\CPU312(1)\...\FB10 - <offline>

FB10 - <offline>

"Rumpu_funktio"

Name : Family:
Author: Version: 0.1
Block version: Z

2010 12:15:49 AM
22010 12:15:49 AM

Time stamp Code:
Interface:

Lengths (block/logic/data): 01670 01382 00002

Start_Grind Bool 0.0 FALSE
Start_Unload Bool 0.1 FALSE
Stap Bool 0.2 FALSE
Reset Bool 0.3 FALSE
GlobalDelay ON Bool 0.4 FALSE
OneSec_pulse Bool 0.5 FALSE
I0_Luukku_kiini Bool 0.8 FALSE
I0_Luukku_auki Bool 0.7 FALSE
Kaynti_aika Int 2.0 0
Purku aika Int 4.0 0
Delay 1_time Int &0 0 seconds
Delay 2 time Int 8.0 0 seconds
[ | — | ——] —
Ready Grinded Bool 10.0
Ready Unloaded Bool 10.1
Running Bool 10.2 FALSE
OUT_RumpuEtessn Bool 193 FATSE
OUT_RumpuTaakse Bool 10.4 FALSE
OUT_Sulje_luukku Bool 10.5 FALSE
OUT_Avaa luukku Bool 10.6 FALSE
Global delay Bool 10.7 FALSE
EETEOE Bool i1.0 FALSE
STATUS Int 12.0 Q
Block phase Int 14.0 0
Delay 1 Bool 1.0 FALSE
Delay 2 Bool 1.1 FALSE
Positive Bool 16.2 FALSE
Positive =dge 2 Bool 16.3 FALSE
Positive_edge_3 Bool 16.4 FALSE
Sositive =dos £ Bool Y65 FALSE
Positive edge 5 Bool 16.6 FALSE
Positive edge € Bool 16.7 FALSE
Positive edge 7 Bool 17.0 FALSE
Positive edge B Bool 171 FALSE
TMP RUNTIME 1 Int 18.0 0
TMP_RUNTIME 2 Int 20.0 a
RUNTIME 1 CYCLE Int 22.0 ¥}
RUNTIME Z CYCLE Int 24.0 4]
STATZ1 Int 26.0 0

Page 1 of 8
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SIMATIC 30 FB10 - <offline>
Network: AYNTIAIRR AP TTUJAR
Network: 4 RUMMUN ETEE IIN RAUR ES AP TTUJAN AIRR ON
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SIMATI 30 FB10 - <offline>
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LIITE 6/6, Logiikkaohjelma: FC 2 Tilannetarkastelu

IMATI )4/28/72 08:59:50
SIMATIC - <offline>
FC2 - <offline>
"Tilannes_tarkastslu®
Name : Family:
Author: Version: 0.1
Block version: 2
Time stamp Code: 04/28
Interface: 11
Lengths (block/logic/data): 002
[Brock: Fe2
I etwork: 1 Hyvadksytdan rumg umer walinta hisL 2
Page 1
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LIITE 6/7, Logiikkaohjelma: FC 4 Hélytykset

FC4 - <offline>

"Halvtvkset”

Hame: Family:
Author: Version: 0.1

Time stamp Code:
Interface: 14

Lengths (block/logic/data): 02574

OUT

IN OUT 0.0
IEME

RETURH
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LIITE 6/8, Logiikkaohjelma: FC 7 Kédyntiajat

Family:
Version: 0.1
Block version

Time stamp Code:
Interface:
Lengths (klock/leogic/data): Y

Data Type

ouT
IN_OUT
IEME
RETURN
[BLock: FCT
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LIITE 6/9, Logiikkaohjelma: FC 18 Muistipaikkojen hallinta

FCl8 - <offline>

Hame:
Author: Version: 0.1

Time stamp Code: 04

Interface: 11
Lengths (block/logic/data): 01368 01206 00020

In

ouT

IH_OUT

[Block: Fcis
[Fecwori: 1 ASetetasn VAo

e

e
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LIITE 6/10, Logiikkaohjelma: HW Configuration, tiedot

s

[
o

[

SIMATIC 300 Station

UR - Rack (0)

Rack (0), Slot 2

Rack (0), Slot 5

i



LIITE 7, Ohjauspaneeli: Yhteydet

SIMATIC WinCC flexible 4/28/2010 - 21:10:43 &

| Device_1 | Communication | Connections

Name Communication driver  Online Comment Parameters

CPU312(1) SIMATIC 57 300400 on HMI device

Type: Simatic

Baud rate: 187500
Interface: IF1 B
Address: 1

Access point: STOMLINE
Only master on the bus:
On

Network

Profile: MPI

Highest station address
(Hs8): 31

Numbser of masters: 1

PLC device

Address: 2
Expansion slot: 2
Rack: 0

Cydic operation: On



LIITE 7/1, Ohjauspaneeli: Muuttujat

SIMATIC WinCC flexible 4282010 - 21:11:32 &

|Device_1|Communication|Tags

Tags

Name Dispiay name Comnection Data type Lemgth
Hilytykset Group_1 CPU312(1) Word 2
LED_TAG CPU312(1) Int ]
Panel_Par_Progl.Ajastuks cPUz1Z(1) Int ]
en_aika_h

Pangl_Par_ProgLAjestuks CPUZ12(1) Int 2
en_aika_min

Panel_Par_Progl.Hionta_a CPU312(1) Int 2
a

Panel_Par_Progi.Hionta_ CPUZ12(1) Int 2
purkua_aika

Panel_Par_Progl.Kaytetta CPU312(1) Int 2
wa_hionta

Panel_Par_Progl.Kuivaus_ CPU312(1) Int 2
aika

Panel_Par_Progi.Kuivaus_ CPUZ1(1) Int 2
purku_aika

Pansl_Par_Prog2.Ajestuks CPUZ12(1) Int 2
en_aika_h

Pansl_Par_Prog2.Ajastuks CPU312(1) Int ]
en_aika_min

Panzl_Par_Prog2.Hiont=_= CPU31Z(1) Int 2
ika

Panel_Par_Prog2.Hionta_ CPUZ12(1) Int 2
purkua_aika

Panel_Par_Prog2 Kaytstta CPU312(1) Int 2
wa_hionta

Panel_Par_Prog2.Kuivaus_ CPUZ12(1) Int 2
dikl:l

Panel_Par_Prog2 Kuivaus_ CPUZ12(1) Int 2
purku_aika

Pan=liDB.Akita_chijelma_ CPU312(1) Baal 0
1

PaneliDB.Akita_ochjelma_ CPUZ12(1) Bool 0
2

PaneliDBHalytys CPU31Z(1) Baal 0
Pan=iiDB.Kasizjo_IHR_ete CPU31Z(1) Baoal 0
en

Pan=liDB.Kasizjo_IHR_luu CPU312(1) Baal 0
kku_auki

PaneliDB.Kasizio_IHR_juu cPU31Z(1) Baal 0
kku_kiini

PansiiDB.Kasigic_IHR_no CPU312(1) Baal 0
oea_hidas

Pan=iiDB. Kasizjo_IHR_tea CPU31Z(1) Baal 0
kse



SIMATIC WinCC flexible

4{28/2010 - 21:11:32 tt

Name Dispiay name Connection Data type Length
Pan=lDB.Kasiaio_KR_stee cPuzL(1) Baal 0
n

PaneliDB.Kasiajo_KR_luuk CPUZ12(1) Baal a
ku_auki

PaneliDB.Kasigjo_KR_luuk CPUZ12(1) Boal 1]
ku_kdini

Pan=lDB.Kasiaio_KR_taak cPuzL(1) Baal 0
5=

Pan=liDB.Kasiajo_mgv_pe CPUZ12(1) Boal 1]
suaine_[HR

Pan=liDB.Kasiajo_mgv_pe CPUZ12(1) Boal 1]
suaine_PHR

Pan=liDB.Kasiajo_mgw_ve CPUZ12(1) Boal 1]
5 HR

Pan=liDB.Kasiajo_mgw_ve CPUZ12(1) Boal 1]
5_PHR

PaneliDE Kasigjo_Pesuain CPUB12(1) Boal 0
epump_ON

Pan=lDB Kasigjio_PHR_st= CPUL(1) Bodl 0
en

Pan=liDB Kasizjo_PHR_luu CPUL(1) Bodl 0
kho_awki

PaneliDB Kasisjo_PHR_huu cPUz12(1) Boal 0
ko kiimi

Pan=liDB Kasizjo_PHR_taa CPUZ12(1) Boal 0
kse

Pan=liDB Kuittaa_halytys CPU12(1) Baal 0
PaneliDB Kuitaa_Ohjslma CPUB12(1) Boal 0
1

PaneliDB Kuitaa_Ohjslma CPURLZ(1) Bodl 0
2

PaneliDB Nollaa_Ohielma_ CPUB12(1) Boal 0
1

Pan=liDB.Mollaa_Ohjelma_ CPUZ12(1) Bool L]
2

PanelDB.Ohj1_Lisatietn CPUL(1) Int 2
Pan=lDB.0hj2_Lisatetn cPuzL(1) Int ]
Pan=liDB.Ohjelma_1_THR_ cPuzL(1) Int 2
Status

Pan=lDB.ORjelma_1_KR_ cPuzL(1) Int ]
Status

Pan=liDB.0hjelma_1_PHR cPuzL(1) Int 2
_Status

Pan=liDB.Ohjelma_1_Stat cPuzL(1) Int 2
us

Pan=DB.Ohjelma_2_IHR_ cPuzL(1) Int ]
Status

Pan=liDB.Ohjelma_2_KR_ cPuzL(1) Int 2
Status

Pan=liDB.0hjelma_2_PHR cPuzL(1) Int ]
_Status

Pan=lDB.Ohjelma_2_Stat cPuzL(1) Int ]

us



SIMATIC WinCC flexible

4282010 - 21:11:32 t

Nama Display name Connaction Data type Length
PaneliDB.Panelitieto_ohjl CPUZ12(1) Baoal 1]
_ok

Pan=liDB.Panelitieto_ohj2 CPUZ12(1) Baal 4]
_ok

PanliDB.Viive_moottori CPUZ12(1) Int 2
PaneliDB.Viive_sylinteri CPUZ12(1) Int 2
Preset_DB_temp.Preset_t CPUZ12(1) Int 2
mp.HionnanPurku_aika

Preset_DE_temp.Presat_t CPUZ12(1) Int 2
mp.Hionta_aika

Preset_DBE_temp.Preset_t CPUZ12(1) Int 2
mp-KuvauksenPurku_aika

Preset_DBE_temp.Preset_t CPUZ12(1) Int 2
mp.Kuivaus_aika

Preset_DE_temp.Presat_t CPUZ12(1) Strimg 10
mp.Preset_name

Preset_DB_temp.Preset_t CPUZ12(1) Int 2
mp.Rummun_valinta

Preset_funktionDBE.Prog_p CPUZ12(1) Bool 4]
reset_delete

Preset_funkionDB.Prog_p CPUZ12(1) Int 2
reset_mod_nro

Preset_funkdonDB.Prog_p CPUZ12(1) Baal 1]
resst_save

Preset_funkdonDB.Progl_ CPUZ12(1) Boal 1]
delete

Preset_funkdonDB.Progl_ CPU312(1) Int 2
koad_nro

Preset_funktionDB.Progl_ CPUZ12(1) Bool 4]
preset_load

Preset_funktdonDB.Prog2_ CPUZ12(1) Baoal 1]
delzte

Preset_funktionDB.Prog2_ CPUZ12(1) Int 2
koad_nro

Preset_funkdonDB.Prog2_ CPUZ12(1) Boal 1]
preset_load

Preset_funktonDB.Show_ CPU312(1) String 10
Name_Progl

Preset_funktionDB.Show_ CPUZ12(1) Strimg 10
Name_Prog2

Runtime_DB.IHR_paivaa CPUZ12(1) Int 2
Runtime_DE.IHR_sylinteri CPUZ12(1) Dint 4
_kertaa

Runtime_DE.IHR_tuntia cPU12(1) Int 2
Runtime_DE.KR_kertaa CPUZ12(1) Dint 4
Runtime_DEB.KR_paivaa CPUZ12(1) Int 2
Runtme_DE.KR_tuntia cPU12(1) Int 2
Runtime_DB.PHR_paivaa CPUZ12(1) Int 2
Runtime_DE.PHR_sylinteri CPUz12(1) Dint 4
_kertaa

Runtme_DE.PHR_tuntia CPUZ12(1) Int 2
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