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JAG SKULLE VILJA TA TILLFALLET | AKT OCH PRESENTERA MIG SJALV SOM NY
DIREKTOR FOR ROCKWELL AUTOMATION, EMEA-REGIONEN. Jag tar pa mig denna
roll i en tid da vi ser stora forandringar i vart ekonomiska landskap och det &r mycket
viktigt for oss att vi sakerstaller maximalt utnyttjande av vara resurser. Tillverkning kan
spela och spelar en viktig roll for foretag som vill bibehalla sina konkurrensférdelar.

Det &r naturligtvis latt att sdga, men ibland kan den storsta utmaningen besta i att
avgora var man ska borja. Ett stélle att borja pa ar hos den dar arbetshasten i
industrilandskapet, namligen den elektriska motorn. Det borde inte komma som en
Overraskning fér ndgon att motorstdrningar ar den storsta enskilda orsaken till
stillestandstid inom industrin. For foretag som forlitar sig pa OEE som sitt primara
verktyg for att uppréatthalla tillgdnglighetstid, maste det vara ett stort problem. P&
Rockwell Automation har vi tagit itu med det har problemet genom att introducera
intelligent motorstyrning, vilket ger 6gon och 6ron at fabriksgolvet. Med den héar
innovativa I6sningen kan tillverkare registrera och anvanda kritisk driftsinformation
som kan bidra till att forebygga stillestandstid, 6ka produktiviteten och 6ka vinsten.

Och det stannar inte vid det; férutom att det hdr numret tar upp den viktiga fragan
om motorstyrning, beskrivs dven hur Rockwell Automation bistar ett stort antal
tillverkare i sina utmaningar. Ett exempel &r vart arbete tillsammans med kvarnen
Moulin de Verdonnet for att uppdatera dess tillverkningssystem, vilket resulterade i
forbattrade prestanda, framtidssékrade processer och effektivare energiforbrukning.
Dessutom redogér Eastman Kodak hur féretaget reducerar stillestandstid och 6kar
effektiviteten med tekniska l6sningar och ett intensivt utbildningsprogram fran
Rockwell Automation.

Har far du ocksa veta hur dacktillverkare forbattrar hela sin tillverkningsprocess
genom att de far tillgang tillinformation fran verkstadsgolvet och hur Rockwell
Automation och Dassault Systemes samverkar for att forverkliga drémmen om en
virtuell konstruktions- och produktionsmiljo.

Jag hoppas att du har glddje av det har numret av Automation Today och att det
ger dig lite att tdnka pa. Vi uppskattar om du har synpunkter pa
de @mnen och problem som tas upp i tidskriften, s kontakta
oss garna pa automationtoday@ra.rockwell.com med
alla forslag du kan ha.

www.rockwellautomation.com

AUTOMATIONTODAY « UTGAVA 1-2009

NYHETER OCH
EVENEMANG 4

Turné med intelligenta
motorstyrningsldsningar

Hoj kvaliteten och effektiviteten i
driften

Kalendarium

REPORTAGE 6

Reducera motorstorningar och
forbattra OEE

Eftersom motorstérningar
representerar den framsta enskilda
orsaken till stillestandstid inom hela
branschen, vilket leder till avsevarda
kostnader for foretag, beskriver

Steve Pethick pa Rockwell Automation
hur ett intelligent, datadrivet
tillvdgagangssatt vid motorstyrning ar
nyckeln till effektiv, vinstskapande
tillverkning

FALLSTUDIER

Ny kvarn bearbetar dubbelt sa
mycket vete 8

Integrerad Arkitektur forser Moulin de
Verdonnet med fjarrstyrning

Den virtuella konstruktions-
och produktionsmiljon 10

Rockwell Automation och Dassault
Systemes samarbetar for att integrera
de digitala fabriks- och anldaggnings-
operationerna for en virtuell
konstruktions- och produktionsmiljo.
Den gemensamma I6sningen kommer
att omdefiniera hur maskiningenjorer
och automationsingenjorer
samarbetar for att reducera ledtider
och sanka kostnader

Eastman Kodak héjer
effektiviteten via uppgradering 12

Eastman Kodak anvander Rockwell
Automations teknik och utbildning for
att minska stillestandstider och 6ka
effektiviteten. Utbildningsaspekten ar
sjalva nyckeln eftersom den
underlattar teknikdvergangen,
minimerar inlarningskurvan och hojer
den tekniska grundkunskapen

TEKNIKBEVAKNING

Integration over hela
verksamheten 14

Ett partnerskapsinitiativ syftar till

att leverera en infrastruktur for
tillverkning och IT-information. Den
resulterande fabrikstackande
informationstillgdngligheten via en
enda informationslésning kommer att
innebara enorma majligheter for
tillverkare

Fran verkstadsgolv till
affarssystem 16

Dacktillverkare forbattrar hela
tillverkningsprocessen med
information fran verkstadsgolvet

Utokningar gor RSLogix 5000
kraftfullare 18

Branschledande design av styrsystem
och konfigurationsprogramvara bidrar
till att 6ka produktiviteten samtidigt
som systemets konfigurering,
installation och underhall férenklas

Robotstyrning pa ett
enkeltsatt 20

Kinematik tar integrationen ett steg
vidare

Sakerhet med Safety
Integrity Levels (SIL) 22

Derek Jones, omradeschef for
sakerhet, Rockwell Automation,
diskuterar PL och SIL och sprider ljus
over hur de skiljer sig at, och an
viktigare, hur de dverensstammer

All teknik/produkter som namns i
Automation Today &r
copyright/varumérken som hér till
respektive dgare
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Nyheter och evenemang

Turné med intelligenta
motorstyrningslosningar

Rockwell Automation har kombinerat motorstyrning- och skyddsenheter med de
avancerade natverks- och diagnosfunktionerna i Integrerad Arkitektur for att forse
kunderna med intelligent motorstyrning

Hoj kvaliteten och effektiviteten

MED LOSNINGAR for ett stort
antal motorstyrningskrav, frin de
enklaste till mer komplexa
applikationer och enheter med
inbyggd intelligens, kan styrningen
av motorapplikationerna integreras
totalt. Det innebir att du kan
overvaka, styra, programmera
och fi information frin dina
motorstyrningslésningar for att fi
den effekrivitet, tillforlitighet och
kontroll som kravs.

Vara uppgraderade demobussar
ir utformade for att demonstrera
manga av dessa 16sningar, vilket gor

att kunderna litt kan forst3 vad
intelligent motorstyrning verkligen
ir. Demobussarna ligger tusentals
kilometer bakom sig da de korsar
Europa, och later oss demonstrera
motorstyrningsteknik i virldsklass
dér det dr som viktigast — de platser
dir de till slut ska anvindas.

Med den senaste maskinvaran
installerad och iging for att visa
interaktiva, praktiska
demonstrationer kan vira
ingenjorer visa tekniken i aktion
och demonstrera de verkliga
fordelarna som kan vinnas av en

En ny konsulttjanst har bildats for att hjalpa tillverkare inom konsumentférpackade varor att
forbattra effektiviteten och kvaliteten i tillverkningsprocesserna. Rockwell Automations
Competency Centre leds av ett internationellt team av experter pa industriprocesser inom
matvaror, drycker, hushallsartiklar, personlig hygien samt kosmetik

Rockwell
Automations
Competency
Centre-team har
over 145 ars
erfarenhet

inom enbart
dryckindustrin, och
expertkunskaper
inom omraden som
fermentation,
destillation,
mixning, fyllning,
paketering och
mikrobiologi

ROCKWELL
AUTOMATIONS Competency
Centre-team ger support till
tillverkare inom branschen
konsumentforpackade varor via
processen Manufacturing
Assessment and Planning (MAP).
Utvirderingen pa plats kan paga
frin en dag dll sex veckor, med
konsulttjanster som kan omfatta
allt frén drifts- och affirsfragor dill

systemarkitektur och

projektkostnadsanalys.

Competency Centre-teamet
utvirderar tillverkares aktuella
verksamhet, och soker efter
mojligheter till att forbittra
produktionsprocesser, reducera
kostnader och minska risker.
Med utgingspunkt frin denna
utvirdering, kan teamet
rekommendera metoder att
forbittra informationsflodet
och anvindningen av
automationslosningar. Det kan
dven avgora vilka forbattringar
som maste vidtas for att skapa
utrymme f6r framtida strategiska
mal.

“Competency Centre-teamet
hjalper tillverkare av
konsumentforpackade varor att
tackla produktionsfrigor som

integrerad och skalbar arkitekeur f6r
motorstyrning som arbetar i den
senaste generationen av industriella
nitverk.

Skicka e-post till foljande adyess, om
du vill veta néy demonstrationsbussen
ndista ging dr i narheten av dig:
info_at@ra.rockwell.com,

ref: “Demo Van'.

i driften

kvaliteten och enhetligheten pa
produktionen samtidigt som
kostnaderna skir ner”, siger Tim
Dudley, programansvarig vid
Rockwell Automations
Competency Centre. “Vi arbetar
med tillverkare for att skapa
16sningar som tar hansyn till deras
unika behov, vare sig det innebar
att installera nagon ny teknik eller
genomfora milinrikead utbildning
av personalen”

Competency Centre-teamet
forblir kvar pé framkanten av
forskning och utveckling av
tekniska I6sningar for att méta de
skiftande behoven inom
tillverkningsprocessens hela filt,
inklusive digital integrering,
kvalitet, simulering och
eliminering av flaskhalsar.

Vill du har mer information
kan du skicka e-post till:
info_at@ra.rockwell.com med
ref: CPG Centre

www.rockwellautomation.com
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Evenemang

Traffa oss pa:

Automation University
28-29 januari

Barcelona

Spanien

SEATEC
5-7 februari
Carrara
Italien

Win Otomasyon
5-8 februari
Istanbul

Turkiet

Tire Technology Expo
12-14 februari
Hamburg

Tyskland

MC4

18. februari
Bologna
Italien

Automation University
18-19 Mars

Képenhamn

Danmark

Vill du ha mer information om alla evenemang, ga till: www.rockwellautomation.com/ events/emea

-

fordel

Inom dagens automationsindustri dr det inte latt att

halla sig a jour med utvecklingen. Automation

University kan hjalpa till.

Automation University, Rockwell Automations viktigaste
kundevenemang, 4r numera Europas viktigaste
branschhindelse, och syftar till att ge fackfolk inom
management, konstruktion, underhill, inkép eller I'T en
méjlighet att diskutera aktuella och nya utmaningar
tillsammans med branschkollegor, tekniska experter och

affirskonsulter i en avspind och vinlig atmosfir.

Automation University, som pagir under 2 dagar, for
samman losningar och experter fran omriden som Life
Science, bilindustrin, konsumentférpackade varor och

andra, for att hjilpa dig till insike om hur du bista tar itu

med de mest utmanande produktionsfragorna — allt med
ett minimikrav pa din tid. Du kan skriddarsy de tvi
dagarna genom att vilja mellan en brett utbud av bide

praktiska och seminaricbaserade sessioner.

Vare sig det ar frsta gangen du gor ett besék eller

har varit hir tidigare, kommer du att finna att
Automation University 2009 alltid ir lika aktuellt och
med sin tid, for samman minniskorna och produkterna,
verktygen och teknologierna s att du kan bilda dig en
uppfattning om hur du pé bista stt kan uppfylla

tillverkningskraven.

BESOK AUTOMATION UNIVERSITY OCH UTVECKLA ETT

KONKURRENSKRAFTIGT FORSPRANG.

For information om datum och platser, ga till:

www.rockwellautomation.com/events/au

/Utveckla en konkurrenskraftig

m |dealiskt for bade administrativa chefer och
tekniker

m Tréffa och konsultera ledande automations- och
informationsexperter om just dina behov

| Se de senaste framstegen inom automation och
information

m Tréffa och diskutera viktiga fragor med dina
branschkollegor

m Planera for ett omfattande antal sektorer,
daribland fornybar energi, Life Science,
bilindustri och konsumentfdrpackningsvaror

~

J
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Intelligent
motorstyrning
levererar 6kad

effektivitet

inom motor-
kommunikation
och -6vervakning,
och ger tillverkare
maojlighet att fatta
vél underbyggda
beslut om
processer, och ger
dem de data de
behéver for att
forbattra
produktionen

Reducera motorstorningar
och forbattra OEE

Eftersom motorstorningar representerar den framsta enskilda orsaken till
stillestandstid inom industrin, vilket leder till avsevarda kostnader for foretag,
beskriver Steve Pethick pa Rockwell Automation hur en intelligent och
datadriven motorstyrning ar nyckeln till effektiv, vinstskapande tillverkning

or manga tillverkare kan stillestindstid pa grund
av en motorstorning vara av stor betydelse och uppgi
till tusentals, ja till och med tiotusentals euro per
stillestindstimme. Och den dyrbaraste motorn behover
inte n6dvandigtvis vara den mest kritiska: en storning
hos en enda liten motor pa till exempel en
enkel blandare, kan vara tillrickligt for att
fi en hel anliggning att ga pa knéna.

For de foretag som har bérjat forlita sig pa
analys av 6vergripande utrustningseffekivitet
(OEE, overall equipment effectiveness) som
en metod att maximera tillginglighetstiden,
maste de befintliga motorerna i anliggningen
rimligen vara en killa till oro. Strivan efter atc
uppna en standard i virldsklass pa 70% och
hégre OEE-poing innebir att minimera inte
bara stoppen péd grund av oplanerat underhall,
utan dven i allt storre utstrickning de pa grund av
planerat underhall.

En allmint godtagen tumregel 4r att kostnaden f6r en
katastrofal stérning ar tio ginger hogre dn att forutsiga
stoérningen och ta itu med den under ett schemalagt
stopp. Det ir sorgligt men sant att de tiotals miljoner
motorer som varje ar installeras inom industrin 6ver
hela Europa fortfarande ar foremal for traditionella
kontroll- och skyddsitgirder, som inte pa nigot sitt
bidrar till forebyggande underhall. Sa hur ska en
framartinkande tillverkare bete sig for att ta itu med det
hir problemet for att reducera stillestindstid, sinka de
totala underhallskostnaderna, fa storre kontroll 6ver
produktionens tillginglighetstid och reducera

kostnaderna for motorreparationer?

INTELLIGENT MOTORSTYRNING

Genom att ta motorstyrning och skyddsstrategier in i
det 21:sta drhundradet, kombinerar intelligent
motorstyrning (IMC, Intelligent Motor Control) fran

Rockwell Automation de starka sidorna i Integrerad
Arkitektur med ett brett utbud av enheter for
intelligent motorstyrning och skydd samt system for
tillstindsovervakning. Vare sig motorerna ifriga har
fast hastighet (direkestart eller mjukstartskontroll),
variabel hastighet (frin lig- och mellanspannings
frekvensomriktare till kompletta driftlésningar), eller
utgdr en del av ett servodrivet positioneringssystem sa
integrerar intelligent motorstyrning fullstindigt med
det 6verordnade styrsystemet. Det kombinerar
beprovade kommunikationsnitverk med skriddarsydda
hirdvaru- och mjukvarul6sningar f6r att hjilpa
tillverkare att ta in och anvinda kritisk
driftsinformation.

Intelligent motorstyrning ger 6gon och éron ét
verkstadsgolvet genom anvindning av sensorer och
kontrollenheter med en hég nivé av inbiddad, lokal
intelligens for att mata in kritiska data tillbaka till
PLC:er, 6vervakningsenheter pa verkstadsgolvet och
till Gvervakningssystem pa hégre niva. Den okade
effektiviteten i motorkommunikation och -6vervakning
gor det majlige for tillverkare att fatta vil underbyggda
beslut rorande sina processer. I stillet for enkel,
kortfattad information fir de data som behovs for att
forbittra produktionen genom att forebygga
stillestandstid, oka produktiviteten och hoja vinsten.

Losningen med intelligent motorstyrning kan
enkelt anpassas efter applikationens behov, och ar
helt skalbar for att kunna tillimpas pé alla projeke,
alltifran en individuell motor till en hel
produktionslinje i en anliggning. Typiska system
integrerar frekvensomrikrare, intelligenta reldn,
motorstyrningscentra olika sensorer och andra
overvakningsenheter via ett gemensamt datadrivet
kommunikationsnitverk for att leverera
motorstyrningsinformation som en del av ett
strategiskt underhallsprogram. Intelligent

www.rockwellautomation.com
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INTELLIGENT
MOTOR CONTROL

Vare sig motorerna

Motor Performance, Motor Protection & System Wide Communication

VARIABLE SPEED
CONTROL

FIXED SPEED
CONTROL J

har fast hastighet,
variabel hastighet
som en del av ett
servosystem sa
integrerar intelligent

Huvudartikel

MOTION
CONTROL J

motorstyrning helt

F

med det vidare

Direct Online Soft Low Veltage Medium Voltage Engineered
AC Drives

Starters Starters AC Drives

styrsystemet, och
Drive Solufions tyrsy !

hjalper tillverkare
att samla in och

motorstyrning ér lika tillimpbar pé fristiende
drivenheter som den ir pa enstaka uppgraderingar och
nitverk av distribuerade motorstartkopplare, och kan
dirmed bidra till att minska stillestindstid, och
potentiellt gora dig uppmirksam om motorproblem
lfmgt innan nagon stérning intriffar.

Frekvensomriktare har linge forsett anvindare med
data om motorns prestationsférmaga. Intelligent
motorstyrning omvandlar dessa data till forbéttrad
information, dir den intelligenta arkitekturens
infrastrukeur liter tekniker stilla frigor till enheterna
fran vilken plats i nitverket som helst (och potentiellt
frdn var som helst i virlden). Detta ger snabbare
respons pa indikerade motorproblem, och bidrar till att
hindra processen fran att stoppas eller motorn fran att
skadas.

Overlastrelier med inbaddad intelligens ger
anvindare mycket mer omfattande diagnostisk
information 4n traditionella enheter. Diagnostiken
bistar med att exake lokalisera problemen med
utlsning och identifieringar av varningar. Indata kan
anvindas for att Gvervaka flera olika signaler, inklusive
hjalpkontakter pé brytare och kontaktorer. Den
information som erhalls av elektroniska overlastskydd
och gor det majligt for tekniker att agera i god tid
innan motorn eller dirtill anknutna elektriska
parametrar blir ett problem.

Motorstyrningscentra som en del av intelligent
motorstyrning har inbyggda férkonfigurerade nitverk
for att lita tekniker fa tillging till hela spektrumet av
data tillgingliga i intelligenta enheter. Enheterna
erbjuder en uppsittning av drifts- och elekerisk
information, inklusive forutsigande varningar som kan
upplysa operatorer om problem fore systemstorningar.

Dessutom ingér som en del av intelligent
motorstyrning att styrsystem pa hogre nivé och datorer
kan ta in data fran system for tillstaindsovervakning

anvéanda kritisk
driftinformation

som Rockwell Automations Entek-serie, medan PLC:er
kan ta emot indata direke frin sensorer pa
verkstadsgolvet. All denna indata kan kombineras som
en del av intelligent motorstyrning med data fran
mekanisk motorévervakning som Gverfors via samma
nitverk som den elektroniska styrinformationen till
system pd hogre nivé, ddr informationen kan tolkas och
presenteras for anvindarna i form av meningsfull
driftinformation. Integrationsnivan for
tillstindsovervakningsprocesser i realtid kan spela en
nyckelroll i det moderna, strategisk tillvigagangssattet
vid underhall, och hjilpa tillverkare i att effekeivt
forutsiga, forebygga och reagera pa utrustningsproblem
for att minimera kostsam stillestindstid.

EN BEPROVAD, SKALBAR LOSNING

Intelligent motorstyrning r en beprévad teknik, som
levererar belagda resultat i hela industrin. Den ar ett
nyckelverktyg vid hanteringen av industrins viktigaste
resurser, men allra viktigast 4r att den 4r en helt skalbar
16sning, och lika praktisk och anvindbar for ett
smaforetag som for ett storforetag. Och i och med att
man inser att den viktigaste motorn for att uppritthalla
ett foretags produktion sannolikt kan vara den minsta,
ar intelligent motorstyrning dven kostnadseftekeivt atc
implementera 6ver hela spektrumet av tillimpningar,
fran en enstaka KkW-motor till ett fabrikstickande
nitverk av separata hogeftekemotorer och ytrerst tita
motorstyrningscentra.

En 16sning med intelligent motorstyrning kan ocksi
utvidgas med tiden, antingen i den mén budgeten
tillater det, eller i samband med uppgraderingar av
utrustning eller reparationer, eller som en del av en
planerad, pagiende forbattringsstrategi inom OEE. W

Vill du har mer information kan du skicka e-post till:
info_at@ra.rockwell.com med ref: Motor Control

AUTOMATIONTODAY - UTGAVA 1-2009

www.rockwellautomation.com



.2
©
=
=]
-2
©
(19

Ny kvarn bearbetar
dubbelt sa mycket vete

Integrerad Arkitektur ger fjarrkontroll fér Moulin de Verdonnet

n traditionell, franska barnkammarramsa
berittar historien om mjolnarna som somnade och
tappade kontrollen 6ver sina kvarnar — nagot som till
slut ledde till en katastrof. For att undvika alla sidana
mdjligheter har Moulin de Verdonnet — kvarnen i
Verdonnet, som i mycket stor utstrickning brukade
forlita sig pa manuell arbetskraft for att fa en smidig
drift — gett Rockwell Automation uppdraget att
automatisera processerna. Ett resultat ir att mjélnarna
vid Moulin de Verdonnet kan sova i lugn och ro, vil
vetande att deras kvarn kommer att producera 300 ton
vete dagligen utan nagon medverkan.

Moulin de Verdonnet ir ett familjeforetag med
omkring femtio anstillda. Foretaget har en stark
regional bas med leveranser till stora
livsmedelstillverkare, liksom éven till lokala bagerier.
Den bcﬁntliga kvarnen har varit i drift sedan 1980-

il l\

(’((U!lﬁf'ﬁ

Det distribuerade
systemet ar enkelt
och konsekvent for
att minimera
ledningsdragning
och reducera risken
for driftstorningar

talet och har delvis automatiserats, vilket gav en
bearbetningskapacitet pd 150 ton vete per dag. I take
med att foretaget expanderade, beslot Moulin de
Verdonnet att bygga en ny kvarn for att ersitta den
gamla. Malet for den nya enheten var att producera 300
ton vete per dag.

Moulin de Verdonnet beslét sig for att investera i ett
nytt system for styrning, 6vervakning och sparbarhet.
Systemet maste gora det méjligt for kvarnens
anldggningar att hanteras bide automatiskt och pa
distans, samt forbittra deras prestanda. Det maste vara
tillgingligt och skalbart samt konstruerat att vara.

Rockwell Automation fick uppdraget med bara fyra
méanader pa sig att utveckla applikationen. Enstaka
utrustningsdelar som fanns pa plats maste anvindas och
integreras, med nya funktioner som skulle utvecklas och
andra forbittras.

Moulin de Verdonnet kunde bara tillita en vecka for
att vixla 6ver driften till den nya kvarnen, som
forvantades koras iging omedelbart med full kapacitet,
utan nigra avbrott betriffande leveransplan. Det hir var
en riktig utmaning.

“Utformningen av bdde maskin- och
programvara majliggor stora besparingar
vad gdiller kostnader for kabeldragning
och underhdll”

Den I6sning som Rockwell Automation foreslog
omfattade ett distribuerat system, baserat pa foretagets
koncept Integrerad Arkitekeur. Enkelt och konsekvent
ar det utformat for att minimera ledningsdragning och
reducera risken for driftstorningar. Tvé datorer backar
upp varandra och 6vervakar processen, medan en
tredje fungerar som server. Tv Allen-Bradley
ControlLogix-system Gvervakar och styr
anliggningen. Omkring 1 000 I/O 4r anslutna till
Allen-Bradley Flex I/O pa alla produktionsnivier och

nitverksanslutna, liksom 4ven 350 motorer (varav
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négra drivs av PowerFlex 70-frekvensomriktare),
styrsystemen och 6vervakningsstationen.
Kommunikation sker via ControlNet-filtnitverk. For
optimal tillginglighet dupliceras dven Ethernet
TCP/IP-nitverken. Dessutom utvecklades
programmen “objekt”-sprék, detta for att reducera
konstruktions- och utvecklingstid och for att underlitta
framtida ingrepp med RSLogix 5000 —
programmeringsmiljoén for 61131-3-anpassade Logix-
styrsystem. Dessa program kan modifieras under drift.

SPARBARHET

Rockwell Automation har ocksa utvecklat ett totalt
system for produktionssparbarhet baserat pd en SQL-
server. Alla data lagras och sparas regelbundet, inklusive
vetets ursprung, celler som anvinds, typ av samling och
destination.

Eventuella fel som sparas av systemet kommuniceras
till en ansvarig operatér per telefon. Operatoren kan
sedan vidta relevant atgird, allt via en enkel telefonlinje.
Om ett fel uppstér nattetid kan kvarnens dgare vixla
styrningen till manuell utan att limna bostaden, och
sedan vilja de atgirder som krivs for att hantera
hindelsen tack vare en 6vervakningsenhet som finns
installerad i hemmet.

P4 mindre dn en vecka bearbetade den nya kvarnen
300 ton vete per dag och har sedan korts dygnet runt,
365 dagar om éret.

Losningen frin Rockwell Automation har motsvarat
mjolnarnas alla férvantningar betriffande potential for
skalbarhet 6ver tid, genomférande av
kommunikationsstandarder (Ethernet, Modbus,
Profibus och DeviceNet), arkitekturens och
tillginglighet. Losningen liter dessutom Moulin de
Verdonnet att tillgodose fler kunders behov.

Styrsystemet har ocksd medf6rt patagliga
energibesparingar. Med en signal frin elleverantéren
kan systemet starta och stoppa kvarnens maskineri utan
nigot ingrepp utifrin. Det innebir att kvarnen kan dra
nytta av de reducerade tariffer som erbjuds av
elleverantoren utanfor hogtrafik.

ENASTAENDE PRODUKTIVITET

Utformningen av bade maskin- och programvara
méjliggor stora besparingar vad giller kostnader for
kabeldragning och underhall. Dessutom har
produktionens stillestindstid beriknats till tre minuter
under tre ar!

Ur driftsynpunke ir fokus inriktad pa komfort,
mottaglighet, autonomi och flexibilitet. En enda
operatdr kan overvaka bade kvaliteten och
hanteringen av kvarnens produktion, medan det
normalt krivs fyra i en konventionell kvarn. Tre
musklickningar ricker for att nistan omedelbart vixla
frin en produktion till en annan samt for att fullfolja
nya order mycket snabbare.

I dag ir Moulin de Verdonnet en av virldens mest
automatiserade kvarnar. Kvarnen representerar en
framgangsrik forening av ett urgammalt yrke och
avancerade teknologier. Folk frin hela virlden besoker
regelbundet detta lysande forevisningsobjeke. W

Vill du har mer information kan du skicka e-post till:
info_at@ra.rockwell.com med ref: Moulin

Styrsystemet kan
bade starta och
stoppa kvarnens
maskineri, vilket gor
det majligt for
kvarnen att dra
nytta av de ldgre
eltarifferna

Som en av vérldens
mest automatiserade
kvarnar representerar
Moulin de Verdonnets
anldggning en
framgangsrik férening
av urgammal handel
och avancerade
teknologier
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Den virtuella konstruktions-

och produktionsmiljon

Rockwell Automation och Dassault Systéemes samarbetar for att integrera
de digitala fabriks- och anlaggningsoperationerna for en virtuell
konstruktions- och produktionsmiljo. Den gemensamma l6sningen
kommer att omdefiniera hur maskiningenjoérer och automationsingenjorer
samarbetar for att reducera ledtider och sanka kostnader

en virtuella konstruktions- och
produktionsmiljén kan snart bli en realitet som ndrmare
kommer att forena produktkonstruktion och
tillverkning allt ndrmare. Den kommer ocks att serva
tillverkare som inom bilindustrin, pa en rad olika sitt,
inriktas pa behoven hos dgare av varumirken,
underleverantorer och maskintillverkare. Rockwell
Automation och Dassault Systémes utvecklar

Virtual Design &
Production Environment

Den virtuella
konstruktions-

och produktions-
miljon lankar
tillverkningsdesign
till automation pa
verkstadsgolvet
genom att integrera
Rockwell Software
RSLogix 5000:s
utvecklings- och
konfigurerings-
program med
DELMIA
Automation PLM-
program fran
Dassault Systemes

gemensamt en losning som kan forverkliga samverkande
mekanisk och styrkonstruktion med dubbelriktad
synkronisering. Det leder till att omedelbar aterkoppling
kommer att finnas tillginglig for konstruktionsandringar
som mojliggor testandet av olika “vad hinder om™-
scenarier for att stindigt optimera
tillverkningsférfarandet. Kunder kommer att f3 utbyte,
eftersom implementeringar kommer att ske snabbare
med optimala produktionsprestanda.

~ “Tillverkare vintar ivrigt pi en losning som

\ kan omvandlaidén om en virtuell
: konstruktions- och produktionsmiljé ill
: verklighet,” siger Kevin Roach, vice vd for
| Software, Rockwell Automation. “Vi ser den
1 hir relationen som ett sitt att forverkliga vara
| kunders visioner inom en nira framtid genom
| art utnyttja styrkan hos bade Rockwell
| Automations Integrerade Arkitektur och
| Dassault Systemes PLM-16sningar”
: Philippe Charles, VD, Dassault Systemes
: Delmia Corp, tilligger: “Det hir samarbetet ér
et naturligt steg for bade Dassault Systémes och
! Rockwell Automation. De ir av utveckling som
i viharlagt ner pA DELMIA Automation som
| Rockwell Automation har inlemmat i sin
! Integrerade Arkitektur gor det méjlig £6r vira
| tvaforetagatt integrera dessa teknologier och
| tillhandahélla en gemensam losning till vira
| kunder inom en nira framtid.”
! Den gemensamma losningen kommer att
! lanka tillverkningsdesign till automation pa
! verkstadsgolvet genom att integrera Rockwell
i Software RSLogix 5000:s utvecklings- och
konfigureringsprogram med DELMIA
Automation PLM-program fran Dassault
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AB  alien-Bradiey

Systemes. Resultatet blir att tillverkare kan rikna med att
sinka kostnaderna for konstruktion och tid for
produktionsokning, samt stindigt optimera
tillverkningen med en noggrann simuleringsmodell i
realtid.

Jim Caie, vice VD for konsulting, ARC Advisory
Group, kommenterar: Vi har kommit ett steg nirmare
drémmen om en virtuell konstruktions- och
produktionsmiljé i och med samarbetet mellan
Rockwell Automation och Dassault Systémes. Virtuell
driftsittning dr den kapacitetsnyckel som kan hjilpa
tillverkare att komma ut pd marknaden snabbt, med

tillforsikt och effektivitet”

“Integrationen av dessa lbsningar
kommer att géra det majligt for tillverkare
att minska den tid det tar for att lansera
tillverkningssystem, liksom diven
dithérande kostnader”

Dick Slansky, senioranalytiker, PLM & Discrete
Manufacturing, ARC Advisory Group, tilligger: “det
nya tillkinnagivandet frin Dassault Systemes och
Rockwell Automation placerar Rockwell Automation
helt i den digitala tillverkningsteknikens virld och
utokar Dassault Systémes stillning betriffande
tillverkningsprocesser. Integreringen av dessa losningar
kommer att forse tillverkare med méjligheten ate
virtuellt utforma sina produktionssystem i 3D, samt
utforma och utvirdera styrningslogiken innan den
implementeras rent fysiske och sitts i drift. Detta
kommer att minska den tid det tar for att lansera

Fallstudie

produktionssystem, liksom dven dithorande kostnader”

Genom att arbeta tillsammans med kunderna har
bide Rockwell Automation och Dassault Systémes
skapat kompletterande konstruktionstekniker for
tillverkning, byggda kring starka, objektorienterade
datamodeller f6r att representera enheter och hantering,
En gemensam vision mellan foretagen méjliggor en
virtuell konstruktions- och produktionsmiljo, och forser
kunderna med fordelarna hos en dubbelriktad
synkronisering,

“Vara undersokningar visar att dver 75 procent av de
framsta tillverkarna investerar i driftskompatibilitet i
realtid mellan PLM och tekniker pa verkstadsgolvet’,
sager Jim Brown, vice VD och gruppchef f6r Product
Innovation, Engineering and Manufacturing Research
vid Aberdeen Group. “Dessutom visar var undersokning
rorande digital tillverkning att de mest framstiende
tillverkarna ar dubbelt s kapabla att passa sina deadlines,
jimfort med eftersldntrarna, genom att inleda
tillverkningsplaneringen fore sjilva konstruktionens
genomforande, och att simulera anliggnings- och
utrustningsdriften under konstruktionen. Tillverkare av
komplexa, resursintensiva produkter, som exempelvis
bilar, 6vergar allemer till holistiska fabrikssimuleringar
for att forkorta tiden till produktion i full volym.”

Interaktionen mellan konstruktion och tillverkning
kommer att bidra till att 6ka effektiviteten under
konstruktionsprocessen och i sista hand minimera tiden
mellan konstruktion och leverans. Tekniker involverade i
alla stadier i konstruktionen kommer att ha mojlighet ate
gora justeringar i realtid, samt inkorporera, bevara och
utvidga kunskaper snabbt 6ver olika stadier av
produktionens livscykel. W

For mer information, besok http://www.3ds.com
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Eastman Kodak hojer
effektiviteten genom

uppgradering

Eastman Kodak anvander Rockwell Automations teknik och utbildning for
att minska stillestandstider och 6ka effektiviteten. Utbildningsaspekten ar
sjalva nyckeln eftersom den underlattar teknikdvergangen, minimerar
inlarningskurvan och hojer den tekniska grundskunskapen

nder mer in ett &rhundrade har namnet
De uppgraderade Kodak varit synonymt med‘ fotograﬁ. Dage{ls )
styrsystemen for Eastman Kodak Company ir fortfarande kint for
automatisering  fotografi, men dessutom f6r sin forméga att erbjuda

gordetmojligtfor  hogreknologiska produkter och system for
EastmanKodakatt bl dhantering som anvinds i en rad olika fritids-,
medicinska, affirs-, n6jes- och vetenskapliga
applikationer. Foretaget anvinder i allt storre
utstrickning teknik for att kombinera bilder och
information, och skapar dirmed en potential att i
grunden férindra hur manniskor och foretag
kommunicerar.

Ilikhet med manga andra foretag ligger Eastman
Kodak stor vikt vid att maximera tillginglighet och
genomstromning for att minska kostnader och 6ka
effektiviteten. Som en del av detta arbete beslot
foretagets filmbildsdivision, Kodak Colorado, for tvi
ar sedan att uppgradera automationssystemen i flera
av deras tillverkningslinjer i anldggningen i Windsor.

Uppgraderingen, som i forsta hand paverkade de
linjer som tillverkar réntgen- och laserfilm for
medicinska andamal, utformades for att dra nytta av
ny teknik som skulle forbattra produktionens
effektivitet, samt skapa réntgenfilm av hogsta kvalitet
till ligre kostnad. Kodak Colorado uppgraderade flera
linjer frin Allen-Bradley® PLC- 5-styrsystem till
Allen-Bradley ControlLogix styrsystem for att mota
de dkande produktionskraven, dra nytta av nya
teknikfunktioner samt 6verga till mer avancerad
utrustning.

For at sikerstilla maximal tillginglighetstid ville
foretaget forsikra sig om att den tekniska personalen
och driftpersonalen skulle utbildas pa ett adekvat site

och till fullo inse hur man framgangsrike 6vergar frin

skapa hogkvalitativ
rontgenfilm till
lagre kostnad

gamla system till ny teknik och utrustning.

Eftersom Kodak Colorado redan hade en stor
installerad bas av Allen-Bradley-produkter och redan
tidigare hade anlitat Rockwell Automation f6r
support pa flera anl'a'.ggningar, var féretaget overtygat
om att Rockwell Automation kunde tillhandahalla
den nodvindiga utbildningen f6r att forverkliga
maximal avkastning pa investeringen. Kodak insag
omedelbart hur produktutbildningen kunde

understddja deras aktuella och framtida behov.

“Eastman Kodak underldittade 6vergangen
till ny teknik med ett utbildningsprogram,
vilket allt har resulterat i en 10-procentig
reduktion av stillestandstid.”

Utbildningsprogrammen var anpassade och
utformade for att motsvara de individuella behoven
hos Kodak Colorados personal pa ett stt som
maximerade inldrningen samtidigt som de skulle
optimera foretagets utbildningsinvestering. Forsta
steget bestod av en nuligesanalys (IPA, Integrated
Performance Assessment) for att identifiera
prestandahimmande fakrorer och ligga grunden for
mitbara prestandaforbittringar. Detta IPA strickte
sig utover traditionell kurs och yrkesutbildning for att
undersoka alla de frigor som ett foretags arbetskraft
stills infor i samband med inforandet av ny teknik.
IPA:n upptickee att de anstillda behov inom
kategorierna: teknik respektive underhall. Teknikerna

krivde en mer ingiende kunskap om tekniken, medan
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underhéll krivde en hogre niva nér det gillde kunskap
om felsokning,

Rockwell Automation foreslog att Kodak Colorado
skulle genomféra en flerdelad utbildningskurs, inklusive
en niva for tekniker och en mer mekaniskt inriktad niva,
utformad att hjilpa Kodak Colorados anstillda med sina
olika forkunskaper att snabbare kunna anpassa sig till
den nya tekniken i de moderna ControlLogix systemen.

Sex ménader fore installationen av Kodak Colorados
nya utrustning, genomforde Rockwell Automation en
grundliggande utbildningssession for att hjilpa tekniker
och mekaniker att ldra sig tekniken f6re den faktiska
installationen, da det skulle rada hégre arbetsbelastning
och finnas mindre marginaler for fel. En avancerad klass
holls flera ménader efter att den nya utrustningen och
tekniken hade installerats, nagot som krévdes for att
Sverfora kunskaperna fran klassrummet direke il
verkstadsgolvet.

REDUCERAD STILLESTANDSTID

D4 utbildningsprogrammet hade genomférts kunde
Kodak Colorado rapportera en minskning av
stillestandstiden med 10%. De nya kunskaper som
tekniker och mekaniker hade fitt genom utbildningen
hade hjilpt dem till effektivare felsokning och att
snabbare kunna l6sa problem dirfor att de bittre forstod
utrustningen och tekniken. Med 6kad snabbhet och
skicklighet att ta itu med problem, har Kodak Colorado
kunnat reducera den genomsnittliga tid anliggningen
inte producerar med full kapacitet. An viktigare ir att
kombinationen av 6kad produktivitet och minskad
stillestands har latit Kodak Colorado fokusera pa mer
viktiga saker, som att producera film av hég kvalitet same
oka foretagets [onsamhet. Kodaks processtekniker ér

Utbildnings-
programmen var
utformade for att
motsvara Eastman
Kodaks behov, att
maximera inldrning
och samtidigt
optimera
utbildnings-
investeringen

ndjda med beslutet
och resultatet.
Med hjilp av
ControlLogix kan
Kodak Colorados
tekniker anvinda den
gemensamma
programmerings-
miljon for att forkorta
konstruktionstiden,

anvinda ett styrsystem | W I
for flera uppgifter * 1
samt blanda

processorer, nitverk
och I/O utan
inskrankningar — allt dgnat &t att forenkla
tillverkningsprocessen for en komplex produke.

Genom att samarbeta med Rockwell Automation
rérande utbildning upptickte Kodak Colorado att de
kunde forbittra prestanda hos anliggningsutrustningen
och de anstillda och driva pa effektiviteten genom hela
tillverkningsprocessen. Foretaget ville bygga vidare pa
framgingen med utbildningsprogrammet och genomfér
for nirvarande yteerligare program for att bista 6kad
produktion och reducera stillestandstid.

“Vi fortsitter att anvianda Allen-Bradley-produkeer i
vara linjer ddrfor att de ar enkla att forstd och ger oss
med de funktioner/prestanda vi behéver”,

sammanfattade Kodak Colorados ledande Vill du har mer
processtekniker. “Da vi beslot oss for att titta pa ete information kan
externt utbildningsprogram var Rockwell Automation du skicka e-post
det sjalvklara valet. Och vi ir synnerligen néjdamed det  #ll: info_ar@
jobb som var utbildningsrepresentant gjorde for att ra.vockwell.com
hjilpa oss lira och forsta den nya tekniken” W med ref: Kodak
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Integration over
hela verksamheten

Ett partnerskapsinitiativ som syftar till att leverera en gemensam
infrastruktur for tillverkning och IT-information. Fabrikstackande
information tillganglig via en enda informationslésning kommer att
innebdra enorma majligheter for tillverkande foretag

or att forbli konkurrenskraftiga investerar
tillverkande foretag i programvarulosningar for att
forbittra informationen genom ERP (Enterprise
Resource Planning), PLM (Product Lifecycle
management) och CRM (Customer Relationship
Management), samt dérefter i produktionen genom
MES (Manufacturing Execution System) och
integrationsplattformar. Visserligen levererar dessa
system redan forbittrade prestanda, men forverkligandet
av den gemensamma infrastrukturen f6r tillverknings-IT
for att leverera data frin verkstadsgolvet i realtid via
synkrona informationssystem tillgéingliga ver hela
anldggningen ir ofta svirgripbar.

Kommunikationslinjerna mellan verkstadsgolvets
produktion och foretagsledningen 4r komplex i ett
tillverkningsf6retag men 4nda behover de tillgang till
samma data for att fi information och kunna fatta vil
underbyggda beslut i realtid. Tillverkningsforetag inser
betydelsen av data. De inser att de behdver optimera sina
investeringar i verksamhets-IT for att maximera
anldggningens prestanda genom att extrahera, bearbeta
och férmedla data i realtid genom hela organisationen
for att fatta béttre strategiska beslut, 6ka produktionens
flexibilitet och ytterst dra nytta av sin konkurrensfordel.

Med en nédvindig programvaruinfrastruktur element
pé plats, dr det nu som tillverkare nu behover en 16sning
for att effektivt forena kunskap och firdighet i sina
verksamhetslosningar med erfarenheter inom
automation av produktionen och MES.

Miljoerna inom foretags-IT och verkstadsgolvet dr
mycket specialiserad och unik. Detta kan i sig sjilvt
utgora ett hinder mot att effektive integrera 16sningar for
fabrikstickande information pa grund av olika
fardigheter och organisatoriska erfarenheter hos
leverantérerna inom respektive omrade. Med site
Information Solutions Partner-program (ISP) syftar

Rockwell Automation att [6sa detta genom att forena de
tva kompletterande kompetenserna: branschledande
expertis inom integration av féretags—IT och féretagets
egna erfarenheter av informationsstyrd
tillverkningsautomatisering, for att leverera en komplett
16sning &t tillverkare vilken helt forenar foretags-IT och
produktion till en enhetlig infrastrukeur.

Rockwell Automations kunskaper inom
anliggningstickande informationsapplikationer och
MES férmedlas via automationsplattformen Logix och
programsviten FactoryTalk for produktions- och
prestandahantering som genererar de rddata som driver
foretaget. FactoryTalk levererar data frin alla
produktionsfaser. Sedan ordnar och samlar det data
effekeivt for att leverera information om nyckeltal och

kvalitetshantering,

“Genom att expertis introduceras nedifrdn
och upp genom Rockwell Automation kan
process- och kvalitetshantering utvidgas
inom foretagssystemen, avkastningen pa
investeringar rérande verksamhetslésningar
Okas plus bdittre dtkomst till information
pa verkstadsgolvet.”

Erfarenheten som I'T-partner inom Information
Solutions Partner-programmet erbjuder integration av
systemanpassad programvara, programvaru-utveckling
med ledande leverantorer som SAP, IBM, Microsoft,
Lawson och IES, och sakkunskap om foretags-IT:s
organisatoriska infrastruktur som exempelvis miljéer
med serviceorienterad arkitektur (SOA).

Genom att kombinera dessa specialistfunktioner och
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ISP-programmet kombinerar specialfunktionerna
och fardigheter hos Rockwell Automation och dess
IT-partners for att leverera effektiva
anldggningstdckande informationslsningar

tillverkningsindustrier. Konsultationer inom
verksamhetsnivin pé ett tillverkningsforetag
kan begrinsa den geografiska utstrackningen
och inflytandet frin verksamhetslosningens
leverantér, vilket dven giller begrinsad insyn
och kritisk forstielse av processer under
informationsskiktet. Genom att expertis

: . introduceras nedifrin och upp genom Rockwell

fardigheter med parametrarna i Rockwell Automations
kunskaper om restriktionerna pa verkstadsgolvet med
IT-parternas insikter om programintegration kan en

komplett och fungerande informationslésning for
integrerad-IT levereras dill tllverkaren.

STANDARDBASERAD ARKITEKTUR

Rockwell Automations FactoryTalk har en
standardbaserad arkitektur som majliggér integration
med befintliga tredjepartsprogram som gér fran det
generella till det specifika ur ett organisatoriskt
perspektiv. Det innebir att man i en tillverkningsmiljé
inte behover ta bort och ersitta befintliga foretags-IT-
system. Infrastruktur och data kan helt bibehallas inom
foretaget liksom aven system for anlidggnings- och
produktionsautomation. Enligt detta scenario levererar
FactoryTalk tekniske och organisatoriskt en integration
med omirkliga 6vergangar mellan IT- och
produktionssystemen.

Genom partnerskapet bibehélls och forbittras
fardigheterna och kunskapen hos den etablerade
leverantéren av verksamhetslosningar for att konsolidera
investeringen och leverera den optimala integrerade
arkitekturen inom den befintliga IT-organisationen.
Rockwell Automation och systemintegratoren bidrar
med yteerligare foretagsvirde genom sin péplats-kunskap
om tillverkarens unika organisation. At sitta
tillverkarens behov och kultur i ett ssmmanhang med
omfattningen av begrinsningar rérande automatisering
och programvaruutveckling sikerstiller leveransen av
praktiska, effektiva informationslésningar for hela
anldggningen.

Foreningen av fardigheter och teknisk kapacitet via
ISP-programmet bidrar inte endast till att ge tillverkare
fordelar, utan uppvisar dven nya mojligheter for
systemintegratorer av féretagssystcm i

Automation kan process- och kvalitetshantering

utvidgas inom foretagssystemet, avkastningen pa
investeringar rorande verksamhetslosningar 6kas plus
bittre atkomst till information pa verkstadsgolvet.

I tillverkningsforetag for till exempel medicinska
enheter, elektronik, biltillverkning och mekaniske
montage, ar mojligheten att spara flera delar, hantera
tidskritisk produktion, overvaka pagiende arbete samt
granska processer och kvalitet av avgérande betydelse.
Stora mingder automatiserade och manuella data skapas
under produktionen som har ett direke inflytande pd
affdrsresultat, produktion och beslutsfattande. Med rite
IT-integration kan verkningsgrad, effektivitet,
svarsformaga och kostnadshantering mer noggrant
overvakas pé foretagsniva, vare sig det dr on-site eller pi
avstind. Liknande majligheter for foretagsintegration
finns i hybridbranscher som bioteknik och i
processtillverkningen som till exempel livsmedels- och
drycksektorerna.

OVERBRYGGA BARRIAREN
Den sista barriiren som maste 6verbryggas innan man
kan forverkliga fullstindigt integrerade
informationslésningar inom tillverkning sker med
strategiskt partnerskap med kompletterande resurser
inom IT och i forverkligandet av en gemensam
specialisering inom informationshantering.
Kvalitetssikring av ISP-alliansen genom stringenta
kriterier for partnerackreditering; genomf6randet av
gemensamma projeke samet fullstindig integration av
erfarenhet kommer att lita tillverkare fullf6lja potentialen
hos deras investeringar i infrastrukeur genom en pélitlig
16sningsleverantor. Med ett dedikerat, hogt specialiserat
team som f6rstar dagens organisatoriska behov har en ny
era inom tillverkning anlint. W

Vill du bar mer information kan du skicka e-post till:
info_at@ra.rockwell.com med ref: ISP programme
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information fran verkstadsgolvet

dckdillverkare har samma teknologiska och
kommunikationsproblem som deras motsvarigheter
inom andra branscher: nedirvda system byggda péa 6ar
av automatisering, produktionsmetoder utformade att
motstd konstruktionsforandringar, samt egna
arkitekeurer som gor det svért och dyrt att integrera
ny utrustning. Och trots framstegen inom teknik och
automatisering forblir dicktillverkning en arbetsintensiv
process, som inte bara involverar enorma méingder av
ramaterial och en omfattande uppsittning
specialutrustning, utan dven kriver exakta kemiska
metoder i produktionsprocessen.

Bakom denna komplexa process ligger en
schemaldggningsprocedur som ér av avgorande betydelse
for verksamhetens framgang. D4 problem uppstér vid
schemalidggning eller utnyttjandet av utrustningen, eller
arbetskraften eller material inte dr optimala, kan den
overgripande proceduren — som redan drivs med
rakbladstunna marginaler — patagligt hindra
I6nsamheten.

Regionala och internationella regleringsmyndigheter
komplicerar tillverkningsprocessen ytterligare. Den
Ekonomiska kommissionen for Europa (E.C.E) kriver
tullstindig redovisning, sparning och ursprunget hos
delar och kemikalier.

Dicktillverkning dr bade en vetenskap och en konst.
Blandningen och omblandningen av elastomer, kimrok
och andra ingredienser som bildar gummi kréver exake
styrning, Dicktillverkning kriver dessutom en serie
andra kritiska procedurer, som att tillverka de stil- och
lagerkordar som ar avgorande betydelse f6r dickets
stabilitet.

Utmaningarna for dackrillverkningsprocessen priglar
hela dillverkningsprocessen: ge utrymme for andringar i
schemaldggningen, genomfora alternativa analyser,
underhalla exakt och repeterbar receptinformation,
genomfora snabba forindringar som svar pa
kundspecifikationer, skaffa prestandadata i realtid,

integrera styrning igenom hela tillverkningsprocessen
g yrning ig gsp.

samt samla in prestandaparametrar frin nyckelmaskiner.
Genom att kombinera ett finit schemalidggningssystem
med ett MES, kan tillverkare komma till ritta med
driftutmaningar och 6vertriffa forvintningarna.

Ett schemalidggningssystem med finit kapacitet gor att
tillverkare fr en exakt modell av kapacitetshimmande
fakeorer for att generera ett noggrant produktions
schema. Schemalidggningssystemet identifierar fabrikens
ridande kapacitetsbegrinsningar, inklusive skiftménster,
arbetscentra, arbetskraft och verktyg. Vissa system kan
aven identifiera materialproblem som till exempel
aktuellt lager och planerade materialleveranser.

“Genom att kombinera ett finit
schemaldggningssystem med ett MES,
kan tillverkare komma till réitta med
driftutmaningar och évertrdffa
forvintningarna.”

Dessutom kan ett schemaldggningssystem effektivisera
hanteringen av detaljoperationer for en tillverkare.
Systemet samlar in all information som behévs for att
anliggningen ska kunna generera en detaljerad 6versike
ver framtida dtgirder med limpliga begrepp for att
definiera och hantera produktionshimmande fakeorer.
Planerarna tar hansyn till sadana da de konstruerar ett
produktionsschema for att blockera schemaliggningens
order och atgirder da otillrickliga kvantiteter material
foreligger eller da routingproblem intriffar.

Schemaldggningssystemet olika kapaciteter gor det till
en virdefull resurs inom tillverkningsprocessen av dick.
Det integrerar bide med enterprise resource planning-
system (ERP) och MES, och bidrar med innu storre
virde till hela tillverkningsprocessen. Genom att
anvinda befintliga data inom ERP och MES, kan
planeraren skapa den optimala produktionsplanen for

www.rockwellautomation.com
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anldggningen. Den synergi som genereras av alla dessa
system arbetar tillsammans for att hjalpa dicktillverkaren
att uppfylla sina produktionsmal inom kostnadsramarna
och tillhandahalla en elektronisk “whiteboardtavla” dar
man kan fatta beslut om routing, nédvandiga resurser
samt maximal genomstromning.

SCHEMALAGGNING MED MES: EN DYNAMISK DUO

D34 ett schemaliggningssystem med finit kapacitet
kombineras med MES, kommer rimaterial, blandning,
komponentpreparering, dickmontage, hirdning,
testning och leverans att bli synliga tvérsigenom hela
tillverkningsprocessen. Schemaliggningssystemet arbetar
direkt med MES for att leverera och spara orderns
fortskridande och bidra till att déicken levereras i tid.
Grafiska granssnitt definierarvisningen av order, material
och hinder 6ver flera omréden inom anlidggningen.

Schemaldggningssystemet organiserar order som sints
frin ett ERP och bestimmer tidpunkten for och
placeringen av bearbetningen — schemaligger i praktiken
satserna baserade pd affirsreglerna. Reglerna definieras
med utgingspunke fran nyckeltalsindikatorer (KPI:er)
och anvinds for att generera ett produktionsschema.
Direfter spiras den verkliga produktionen mot
schemaldggningssystemet med MES-funktionaliteten
som stomme. Samtidigt mits KPI-prestanda och om si
krivs, justeras produktionsschemat omedelbart for att
sakerstilla att fordefinierade mal uppfylls.

Styrkan med det hir systemet ar att de
driftshammande faktorerna iven kan anvindas for att
modellera produktionsflédet sd att nista atgird kan
pabdrjas innan den foregiende har slutforts. Den hir
strategin kan minska orderns tidscykel, vilket méjliggora
reduktion av det pabérjade arbetets (WIP) lager och
lager av firdiga produkter, nagot som resulterar i 6kad
produktion.

Dessutom noteras den verkliga prestandainformation
av MES och sinds tillbaka till schemaldggningssystemet.
Dessa data gor det méjligt f6r schemaliggningssystemet

att automatiske justera varaktigheten for satsen och
resursallokeringar. Om utrustning stannar kan
schemaldggningssystemet omdirigera jobb till annan
utrustning som finns tillginglig.

Mianga tillverkare som vill implementera ett
schemaldggningssystem kdmpar med att £3 tillgéng till
och samla in de olika datapunkeer som krivs for att gora
en korrekt modell av produktionsmiljén.

Med tanke pé att det mesta av den nodvindiga
informationen for nirvarande insamlas manuellt, kan
nista steg i integrationen forefalla vara nastintill
ooverstigligt. Men det finns dock metoder som kan
gora firden mindre avskrickande. Information fran alla
dessa storre tillverkningsomraden och -system kan
identifieras och granssnitt kan utvecklas mellan dem.

Genom att anvinda ett valt avvigt inférande bryts
integrationsprocessen upp i hanterbara steg. Det forsta
steget i en sidan 16sning bestar i att utnyttja ett
schemaldggningsverkeyg i realtid i kombination med
den etablerade ERP:n. Under den hir fasen kan
tillverkare fortsitta med att samla data manuellt till
schemaldggningssystemet. Nista steg bestar i att
tillimpa en helt kapabel MES-l6sning med méjlighet
att samla in processdata automatiske liksom att kunna
stilla in och dndra data. Genom att slutligen jamfora
produktionsdata i realtid med det schema som
genererats, kan tillverkare utvirdera prestanda och f3
en tidig oversike 6ver schemaliggningsfragor.

Dicktillverkning ar en komplex process. Genom att
integrera styrning och information tillsammans med
schemaliggning med finit kapacitet, kan tillverkare
stromlinjeforma driften. Pitagliga ckonomiska
besparingar kan realiseras, inklusive uppné utokad
genomstromning vid tillverkningen s vil som fordelar
genom storre visibilitet, sparning och styrning av
driften. W

Vill du har mer information kan du skicka e-post till:
info_at@ ra.rockwell.com med ref: Tyre
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RSLogix 5000 kraftfullare

Branschledande systemdesign och konfigurationsprogramvara for
styrsystem bidrar till att 6ka produktiviteten samtidigt som systemets
konfigurering, installation och underhall férenklas

en senaste versionen av programvaran
RSLogix 5000 fran Rockwell Software innehéller mer
an 30 produktforbattringar som hjilper anvindarna att
forenkla programmeringen och konfigureringen, och
underlattar underhill och felsokning av styr- och
informationssystem.

Viktiga funktioner i RSLogix 5000 v.16 ér bland
annat egendefinierade instruktioner — utvecklade for att
oka standardiseringen och éteranvindningen av kod —
och integration av frekvensomrikeare. Systemet ér ett av
de forsta i sitt slag i industrin, med snabbare instillning,
bittre noggrannhet och enklare underhall av
frekvensomriktare.

I take med den stigande komplexiteten i
produktionslinjer och maskiner gér formagan att
konsolidera olika styrdiscipliner till en enda, integrerad
milj6 avsevirda tids- och kostnadsbesparande fordelar.
Version 16 later styrplattformen Logix att griva
djupare ner i applikationer for processtyrning, medan
den integrerade konfigureringen av frekvensomriktare
och Kinematics robotstyrningsfunktionerna i innu
hogre grad sammanfogar programmeringen och
konfigurationen av driv- och motionssystem till ett

enda programpaket.

BLAND DE VIKTIGASTE FORBATTRINGARNA AV
RSLOGIX 5000 VERSION 16 MARKS:

Egendefinierade instruktioner — De gor det mojlige

for anvindare att skapa nya instruktioner som tilligg
till den redan breda uppsittningen av inbyggda resurser
som redan tillhandahalls av styplattformen Logix—
Logix PACs (Programmable Automation Controllers).
Egendefinierade instruktioner utgor grunden for en
objekrorienterad programmeringsmetodik dir kod
kapslas i moduler som har testats i forvig och som
mycket enkelt kan ateranvindas utan dndringar.
Dirmed kan du skapa standardiserade bibliotek som
béde kan reducera tiden f6r projektutveckling och

driftsattning av maskineri och kostnader for utbildning.

Integrerad konfigurering av frekvensomriktare —
normalt har man varit tvungen att lira sig flera
programvaror for att ligga till och konfigurera
frekvensomriktare i ett styrsystem. RSLogix 5000
innehaller nu fullstindig konfigurerings- och
nedladdningssupport for Allen-Bradley PowerFlex-
familj av frekvensomriktare. Genom att integrera den hir
delen av systemet i ett enda programvarupaket, blir
hanteringen av frekvensomriktare i ett styrsystem mycket
enklare eftersom man endast behover képa och lra sig
en enda programvara.

“Férmdgan att konsolidera
styrdiscipliner i en enda, integrerad
miljé erbjuder stora férdelar béde néir
det gdiller tid- och kostnadsbesparingar.”

Kinematics robotstyrning — idealisk for paketering,
plockning och andra komplexa rérelseapplikationer.
Med Kinematics robotstyrning kan ControlLogix-
och GuardLogix-anvindare styra fleraxliga
robotapplikationer. Med majligheten att
koordinera tre axlar kan styrenheten nu styra
matcrialhanteringsutrustning, processutrustning
och robot, allt med en enda program- och
hirdvaruarkitekeur. Detta eliminerar utgifter for
yteerligare styrenheter fr robotar, programvara,
utbildning, integrationstid och synkronisering som
normalt kravs d2 man inkorporerar en robot i en

paketeringsapplikation.

RSLogix 5000 FuzzyDesigner — finns som ett tillval for

version 16. Med den hir funktionen kan anvindarna

www.rockwellautomation.com
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skapa fuzzy-algoritmer for anvindning i Logix PAC.
FuzzyDesigner erbjuder en konstruktionsmiljo
baserad pa fuzzy-logik, som skapar avancerade
styrningsmajligheter genom en regelbaserad
beslutsprocess och gor den vanliga detaljerade
programmeringsprocessen 6verﬂ6dig. Detta reducerar
utvecklingstid, forbattrar underhillet och underlittar
instillning av styrning med fuzzy logic.

Anvindbarbet och produktivitet — En mingd
forbattringar har inférts med RSLogix 5000 for att
tillhandahélla en mer robust utvecklingslsning. Vissa
av de mer pétagliga forbattringarna 4r bland annat:
utokningar i spriket funktionsblockdiagram (FBD)
med att fler block kan anvindas pa ett blad ;
anvindardefinierade standardinstillningar for
instruktioner till FBD-block och komponenter for
sekventiell funktionsdiagram (SFC) vilket reducerar
programutvecklingstiden; automatiske sparande och
dterskapande av projeke for att reducera risken for
forlorat arbete; utokningar for att importera/exportera
sd att anvandarna littare kan flytta information mellan
projekt och till och med automatisera vissa
utvecklingsuppgifter samt konfigureringsalternativ

for kommunikation i Logix som forbittrar kapacitet och
determinism. Dessa utokningar fortsitter att forbattra
den redan kapabla miljén i RSLogix 5000 genom att
tillhandahélla verkeyg for att minska

utvecklingskostnaderna for systemet.

Logix larminstruktioner — version 16 av RSLogix 5000
och instruktionsuppsittningen i Logix PAC:ar

innefattar nu tvi nya larmblock. Bide digitala och
analoga larminstruktioner ingér nu som en del av
exekveringen i styrsystemet. I dessa instruktioner finns
funktioner att hantera och f6lja larmstatus och
automatiskt lagra information med tidstimpling,
Dessa larminstruktioner ersitter egentillverkad
applikationskod med standardinstruktioner. De
reducerar applikationsutvecklingen di de kan
programmeras snabbare och bidra till att minimera

fel som kan uppsta genom duplicering av kod.
Systemunderhall forenklas darfor ate tillvigagangssittet
med den enstaka instruktionen ir enklare att forsti in
ett block av egentillverkad kod. Dessutom bildar dessa
instruktioner grunden f6r den framtida infrastrukeuren
for FactoryTalk larm och hindelser som kommer att
tillhandahélla systemorienterad larmhantering,

ControlLogix 1756-L64 — Med utdkningen av den
programmerbara automationssystemet 1756-Léx-
familjen sa erbjuder ControlLogix L64 hela 16 MB
anvindarminne, dubbelt s stort som det nuvarande
alternativet for maximalt minne. Den ir idealisk for
applikationer inom processindustrin dar mer
information hanteras pé styrnivan, och den
programmerbara automationssystemet ger anvindare
tillgang till storre programstorlekar for att inkludera
sidana funktioner som egendefinierade instruktioner,
larm och hindelser. Dessutom ér 1756-L64-processorn
idealisk for redundanslosningar med ControlLogix. W

Vill du bar mer information kan du skicka e-post till:
info_at@ra.rockwell.com med ref: RSLogix
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Robotstyrning pa enkelt satt

Kinematik tar integration ett steg vidare

nvindningen av robotteknik inom
paketering, plocka och placera, montage och andra
komplexa applikationer for rorelsestyrning kan i hogsta
grad forbittra en maskins effektivitet och prestanda.
Emellertid kan integreringen av robotteknik i en maskin
vara komplicerad och tidskravande, och kriver ofta en
blandning av hardvaru- och mjukvarukomponenter frin
olika leverantorer.

Men nu har Rockwell Automation gjort robotstyrning
mycket enklare, med Kinematics sémlost integrerad i
motion systemet Kinetix. Kinematics erbjuder en helt
integrerad 16sning for flera styrdiscipliner, vilket
eliminerar behovet av fristiende robot- och
sikerhetssystem, programvaror och specialanpassade
funktionsblock som behdvs specifikt ndr man integrerar
en robot i en applikation. Det hir reducerar markant den
tid och de kostnader som tas i ansprik f6r bade design
och programmering. Maskinkonstrukeérer och
slutanvindare kan smidigt programmera roboten i enkla
kartesiska koordinater, medan styrsystemet hanterar
Kinematics transformationer.

RSLogix 5000-programmet tillater styrningav 2 och
3-axlad scara-, H-bot- och Delta-geometriska robotar
inherent i standard- och sikerhetsprocessorer i
ControlLogix-familjen. Tack vare att Kinematics-
transformationen ir implementerad i RSLogix 5000 och
ControlLogix styrenheter, kan anvindare aktivera

KINEMATICS GENTEMOT ALTERNATIVA STYRNINGSLOSNINGAR

Kinematics-transformationen med en nyligen tillagd
instruktion och sedan iteranvinda den extensiva
uppsattningen av motion instruktioner for att
programmera roboten och applikationens komponenter.
Dessutom finns det ett bibliotek med tillaggsinstruktioner
tillgingligt f6r att forenkla robotens programutveckling
och integration.

Speciellt Delta-robotar medfor fordelar for
paketerings- och andra tillverkningsapplikationer.
Hastigheten och flexibiliteten hos Delta-robotar gor dem
idealiska for applikationer dir lasterna ir litta och
forflyteningsavstienden korta. Robotarna ar kapabla till
mycket hoga tidscyklar — upp till 180 cykler per minut —
och ger alltsa hog genomstromning. Dessutom tillater
robotarnas geometri den att rora sig snabbare inom ett
tredimensionellt utrymme och orientera en last runt sin
vertikala axel.

LANGT LIV, LITE UNDERHALL

Formégan att smidigt vixla mellan olika produkeer ar
den stora fordelen med Delta-robottekniken. Och
eftersom motorer ir monterade pd basen och inte ror sig,
behover inte motorns kablar bojas, vilket reducerar
kabelf6rslitning och hur ofta de behover bytas ut. Den
enkla mekaniska konstruktionen resulterar i ligre buller,
storre livslingd och lite underhéll, med enkel dtkomst till
alla rorliga delar.

Om man jamfor Rockwell Automations Integrerade Arkitektur inklusive Kinematix med alternativa Idsningar visar det sig snabbt

hur Kinematics erbjuder en oerhért mycket enklare [6sning.

Losning som anvéander en robotstyrenhet fran tredje part

« Multipla programmeringsmiljéer och/eller sprak innebar ytterligare
utbildning och kostnader

- Synkroniseringslogik for handskakning kravs pa bada sidorna, vilket
medfér 6kad komplexitet, kostnader och tid

- Data i styrsystem respektive robotens styrenhet ar inte enhetliga,
utan krdver en separat HMI och/eller lankar till
informationssystemet

- Flera maskinvaruplattformar kraver ytterligare reservdelar och
utbildning

- Olika miljoklassificeringar: robotstyrenheten kan krava en kapsling

som dr dyrare och svarare att underhalla

Multipla maskinvaruplattformar och natverk kraver ytterligare

skaputrymme och resulterar i ytterligare kostnader och komplexitet.

Kinematics och Logix-plattformen

« En programmeringsmiljo och ett sprak minskar utbildning och
kostnader

« Ingen synkronisering och handskakningslogik kravs. Hela
applikationen kors i ett system, vilket ger snabbare processer

- Alla data finns tillgdngliga i ett system vilket innebéar en enda lank
till HMI och informationssystem

- En hardvaruplattform reducerar reservdelar och utbildning

- Enhetlig miljoklassificering later dig anvanda en kapsling som &r
billigare och enklare att underhalla

- En hardvaruplattform och farre natverk minskar skaputrymme
liksom kostnader och komplexitet.

www.rockwellautomation.com
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Rockwell Automation tillhandahaller ett omfattande
bibliotek med instruktioner for Delta-robotapplikationer.
Biblioteket innehaller support for vanliga applikations-
funktioner som bankontroll for plocka och placera,

algoritmer for foljning av transportband, grinssnitt for
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visionsystem, operatorsgranssnitt for inldrning, Malapplikationer 0
positions- och tidsbaserad styrning av utgingar. for Kinematics =
Den & Kitekturlosni Lacer di ind innefattar c

Den 6ppna arkitekeurlSsningen liter diganvinda applikationer for 5
bista tillgingliga enhet. Den reducerar dessutom paketering, ld_)

systemkostnaderna genom att eliminera fristaende
robotstyrenheter liksom 4ven dubblering av
komponcnter som operatorsgranssnitt.

RSLogix 5000 ar det enda programvarupaket som
behovs f6r en komplett styrning av en produkdinje,
cell och robot. Anvindare kan programmera
robotapplikationen med lttforsticlig reldschema,
strukturerad text, eller sekvendiellt funktonsdiagram.
Det innebir att det inte finns nagot behov att kalla in
robotens leverantor for att utfora programindringar,
vilket spar tid och pengar. Bland ytterligare fordelar
finns enkel integration, hég maskinprestanda, tack vare
elimineringen av prestandaslukande nitverksgranssnitt
och den komplexa cell/linjestyrningen for

robotstyrningens handskakningslogik. W

materialhantering
och montage. For
maskinkonstruktorer,
systemintegratdrer
och slutanvandare
som letar efter ett
enklare alternativ @n
att konstruera eller
kopa egen robot, &r
Kinematics den
perfekta l6sningen

Vill du har mer information kan du skicka e-post till:
info_at@ra.rockwell.com med ref: Kinematics
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SERIAL KILLER.

02008 Molex woodhead.com

Contact +33 232 96 04 20

1 ETHERNET + 2 SERIAL OR
4 SERIAL SIMULTANEOUSLY

You know our PROFIBUS module
for performance and ease-of-use...
now expect the same for MODBUS,
SERIAL and TCP!

* Direct access to I/O process
data by ControlLogix" processor
without any ladder logic

* Remote access to configuration
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through Allen-Bradley” RSLinx"
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configuration port
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Systemet med
sdkerhets-
integritetsnivaer
(SIL) som ett
alternativ till
prestandanivaer
(PL) infordes da det
stod klart att en ny
standard kravdes
for att hantera alla
aspekter i moderna
styrsystem

Sakerhet med Safety
Integrity Levels (SIL)

Derek Jones, Safety Business Manager pa Rockwell Automation
diskuterar sakerhetsnivaer med PL och SIL och visar pa hur de

skiljer sig at och hur de reagerar

e standarder som definierar sikerhetsnivaer
med PL (Performance Levels) och SIL (Safety Integrity
Levels) ticker bada sikerhetsrelaterade, elektriska
styrsystem, ger samma eller liknande resultat — om 4n
via olika metoder. Detta ger anvindarna ett alternativ
till att vilja den mest limpade for sin applikation.
Resultaten for bada standarderna erbjuder jamforbara
nivaer nir det giller sikerhetsprestanda eller integritet
dir respektive standard levererar olikheter som kan
passa deras anvindare.

PL ir besliktade med de kategorier for
sikerhetsstyrningssystem som forst lanserades pa
1990-talet som en del av den europeiska standarden
EN 954-1 som stodde EU:s maskindirektiv. Man
beslot att det skulle finnas en standard for
konstruktionen av sikerhetsrelaterade delar av
styrsystem. Standarden introducerade ett antal
kategorier som anvinds for att beskriva strukturen

hos en sikerhetskrets.

Med hinsyn till att multipla feltillstand kan existera
i en maskin, eller dess sikerhetssystem, skapades ett
antal kategorier, nimligen B, 1,2, 3 och 4, for att
Klassificera de sikerhetsrelaterade delarna av
styrsystemet, deras resistens mot fel och deras
beteende under feltillstand.

Kategori B visar att komponenter av god kvalitet har
anvints och att alla komponenter har konstruerats
och drivs enligt gingse standarder, i praktiken en
sjilveertifierad noggrann genomgéing. De siffror som
foljer i sakerhetskategorierna visar “styrkan” hos
sikerhetssystemet. Den forsta siffran, kategori 1, ar
den enklaste. Den dikterar att god, beprovad
utrustning har anvints och opererar enligt sunda
principer men att det inte finns ndgot diagnostik.

Kategori 2 r i princip densamma som kategori 1,
men procedurer eller rutiner maste inforas for att
kontrollera systemets komponenter. Det kan till
exempel vara friga om enkla igingsittningskontroller
for att sikerstilla att allt fungerar och ate det
konfigurerats pa ritt sitt. En igingsittningskontroll ar
ett absolut minimum eftersom riskutvirdering i vissa
fall kan diktera periodiska kontroller av utrustning
inom sikerhetskretsen.

Kategori 3 hojer ribban dnnu mer. Den dikterar att
sikerhetsfunktionaliteten inte bryts vid forekomsten
av ett enskilt fel inom sikerhetssystemet. Detta
uppnas i huvudsak av redundans eller dubblering, dér
ett enda fel inte skadar nitverkets integritet. Det sdger
aven “felet ska detekteras dir det dr mojligt”™

Kategori 4 gir utéver kategori 3 genom att
anvindaren maste ta hansyn till ackumulerade fel.

Snart stod det emellertid klart att en ny standard

www.rockwellautomation.com
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kravdes som kunde hantera alla aspekter i de moderna
styrsystemen. Slutresultatet blev IEC61508:1999,
‘Functional safety of electrical/electronic/
programmable electronic safety related systems.
Detta foljdes 2005 av IEC/EN 62061 ‘Safety of

machinery — Functional safety of electrical/electronic/

programmable electronic safety related systems!
Denna standard giller konstruktionen av komplexa
maskinsystem och ger i likhet med IEC 61508
begreppet sikerhetsintegritetsnivier SIL (safety
integrity levels)— en annan metod att klassificera ett
systems prestanda.

SIL har ménga av principerna i kategorisystemet,
men det 4r vike att papeka ate de lagger till en detal;-
och definitionsniva som battre riktar sig till moderna
styr- och sikerhetsarkitekturer. De anvinds for att

“Ldmpliga system ska finnas pa plats for att
sdkerstdlla att rditt personal med réitt
kunskapsniva arbetar med det aktuella jobbet.”

avgora funkdonssikerhet genom att kvantifiera
sannolikheten for ett fel medan den utfor sin
sikerhetsfunktion. Tre nivier finns for maskineri —
dér SIL3 4r den “mest palitliga” och SIL1 den minst
“palitliga” I kombination med
“bakgrundsutvirderingar”, anvinder SIL dven en
kombination av tekniska faktorer for att avgéra nivan
pa skattningen, inklusive den genomsnittliga
sannolikheten for farligt fel vid begiran av funktion
“apon demand” (PFHD) och de sikerhetsfunktioner
som krévs for en process.

Det ar arbetet som sker i bakgrunden som skiljer
SIL &t. Med hinsyn till funktionssikerhet maste
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SIL bibehaller manga
av kategorisystemets
principer, men har
lagt till en ny detalj-
och definitionsniva
som béttre motsvarar
moderna styr- och
sakerhetsarkitekturer

lampliga hanteringssystem finnas pa plats for att
sakerstalla att ritt personal med ritt kunskapsniva
arbetar med det aktuella jobbet.

Specifikationer for sikerhetskrav maste ocksa tas
upp. De anvinds f6r att exake avgora vilka
sikerhetskrav som maste uppfyllas. Det giller bade
komponenterna och systemen med hansyn till deras
konstruktion, validering och specifikation dver
projektets livscykel, men tar ocksa hinsyn till miljo-
och andra faktorer som kan paverka systemets
optimala drift.

Den slutliga 16sningen ér det sitt man tar itu med
system och undersystems, dir standarder som
IEC61508 omfattar komplexa undersystem som
sikerhets-PLCer. Den forsta underavdelningen ticker
atgirder for att undvika systematiske fel och de
pafoljande atgirderna for att styra det komplexa
undersystemet om ett systematiske fel skulle uppsta.
Den andra underavdelningen tittar p systemets
palitlighet, med anvindande av sannolikheten for
farligt fel per timme (PFHD) som méttenhet.

Den sista underavdelningen hanterar arkitektoniska
restriktioner. Ett exempel skulle kunna vara
kombinationen av formédgan till feltolerans inom ett
undersystem, samt balansen mellan den f6rmégan
gentemot diagnostik pa plats— dir en hog tolerans och
signifikant diagnostik resulterar i den hogsta siffran.

Det foreligger manga andra faktorer vid att avgora
SIL-nivéer, som formella programutformningsmetoder,
valideringstekniker och modifieringar, men de leder
vidare till att framhiva de stora skillnaderna mellan
kategorier och SIL. Generellt sett, och vare sig PL, SIL
eller en kombination av de bida anvinds, ska valet vara
relaterat till systemens komplexitet och kan pa sa satt ge
vagledning om vilken metod som ska antas. B

Vill du bar mer information kan du skicka e-post till:
info_at@ra.rockwell.com med ref: SIL
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