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Fran golvet till hogsta ledningen

Kommentar av Dan Rossek,

marknadsansvarig fér automation

Anledningarna till att tillverkare bor integrera de
enskilda styrsystemen for linjer och utrustning

i foretagets dvergripande forvaltningssystem blir fler
och fler. Och medan den har integrationen blir allt
mer nédvandig, ar den nya tekniken som gor det
hela mojligt inte bara ett faktum (snarare an science
fiction) — den ar ocksa snabbare, enklare och mer
"intelligent”.

Som alla produktionsansvariga chefer redan kdanner
till, har trenden mot allt hardare dvervakning

av produktionseffektiviteten i syfte att optimera
|6nsamheten vuxit fram starkt. Allt fler féretag
forsoker méata utrustningens totala effektivitet (OEE)
for att kunna identifiera flaskhalsar och svagheter i
produktionsprocessen. Men de har berdkningarna
kan bara utféras om tillrdcklig méngd kan data
inhdmtas fran hela verksamheten och sedan sparas
pa ett sakert satt.

Fler bestammelser och hogre tryck fran kunderna
Samtidigt kanner vissa sektorer som lakemedels-,
livsmedels- och fordonssektorn av allt hogre

krav fran bestammelser och kunder pa att logga
processkritiska data pa detaljniva och pa ett satt
som ar fullstandigt sparbart. Det har innebdr inte
bara att den tid da data kunde samlas in med hjalp
av penna och papper sedan lange ar forbi — det
innebdr ocksa att ndgra av de mer ldngsamma
metoderna for elektronisk informationsloggning
ersatts av betydligt snabbare insamling och
bearbetning i realtid.

"Detaljnivan, hastigheten fér anskaffning

och inhamtning samt sakerhetskraven for
alla data kommer bara att 6ka inom kansliga

produktomraden som livsmedel och lakemedel”

Dan Rossek,
marknadsansvarig

Till exempel dr nu CFR21-direktivet del 11 frén Food
& Drug Administration (FDA) for ldkemedelssektorn
valetablerat. Dar féreskrivs insamling och lagring

av produktionsdata utan att méansklig inblandning
ar mojlig. EU:s direktiv om god tillverkningspraxis
(Good Manufacturing Practice, GMP) anger liknande
standarder for tillforlitlig och séker arkivering.

Aven iicke-kritiska tillampningar kan speciella
datainsamlingssystem paverkas av uteldamnade
data och fel. Samtidigt &r hamtning av data
fran traditionella lagringstyper ofta allt annat ar
tillforlitlig.
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Som exempel kan vi ta OCR- och OCV-systemen
for optisk avlasning och verifiering av OCR-
nummer inom lakemedelsindustrin. Ett modernt
inspektionssystem som Omrons FH kan hantera
en produkt ungefdr var 30:e ms. Men den har
egenskapen hdnger ihop med forvantningen

att systemet ska jamfora inspekterade data

med referensdata som lagras externt, logga alla
data pa ett sakert satt och gora det mojligt att
omedelbart komma dt dessa data om det skulle
behdvas. Da blir det problem fér den vanliga
PLC-baserade datainsamlingsmetoden ddr data
lagras temporart i till exempel internminnen eller
pa uttagbara mediakort. Normalt skickas — eller
hdamtas — dessa data intervallvis till en extern
lagringsplats som en natverksserver eller databas,
ofta med ett SCADA-paket (6vervakning och
datainsamling) som mellanled. Med den tekniken
gar alla realtidsmojligheter forlorade, och darmed
mojligheten att skicka fragor eller omgaende hamta
historiska data.

Om det inte langre fungerar att anvénda
traditionella SCADA-system som mellanled,

vad gor vi da? Svaret ar att betydligt snabbare
kommunikation (har pratar vi om hastigheter

pa under millisekunder) maste kombineras med
lokala styrsystem som gor det mojligt att uppratta
tvavagskommunikation direkt med databaser pa
foretagsniva.

Industri 4.0

Mycket har skrivits om Industri 4.0, en futuristisk,
helt uppkopplad industrivarld dar alla komponenter
inte bara ar "medvetna” om varandra utan ocksa kan
kommunicera med varandra i realtid. Den framtiden
haller redan — s& sakteliga — pa att bli verklighet.

| Ethernet-baserade natverk som EtherCAT kan alla
delar i ett automationssystem, fran givare till robotar,
utbyta information med varandra i en hastighet
som man tidigare inte ens kunnat dromma om. Det
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hdr innebar att styrsystemet far omedelbar tillgang
till alla delar av produktionsinformationen. Om
styrsystemet dven ansluts till system pa foretagsniva
—till exempel resursplaneringssystem (ERP), system
for planering av tillverkningsresurser (MRP) eller
tillverkningssystem (MES) — kan vi se att visionen

om Industri 4.0 borjar blir verklighet. Det betyder
ocksa att tillverkarens egna kunder och affarspartner
integreras i produktionsprocessen, inte bara lokalt
utan ocksa globalt.

Det har ar inte bara fantasier och drommar

ute hos automationskomponenttillverkarnas
marknadsavdelningar. Nyligen pratade Professor
Duncan McFarlane fran Cambridge University

pa massan Processing and Packaging Machinery
Association (PPMA) Show i Birmingham

om just det har amnet. Han understrok att
"lokaliserad intelligens” och "kundpaverkan”

av tillverkningsprocesserna gor det mojligt

for kunderna att direkt skapa och dynamiskt

andra orderbehandlingen. Aven om det har ar
tankegdngar som vunnit mest gehdr inom omraden
med kostsamma tekniska konstruktioner som vi

ser till exempel inom fordonssektorn, r det ett
synsdtt som alla integrerade verksamheter och
forsorjningskedjor kan lara av. Professor McFarlane
papekade att den har filosofin kraver att en hogre
grad av intelligens byggs in i produkten. Framforallt
géller det produktens egen koppling direkt till
information och regler som styr pa vilket satt
produkten ska ta tillverkas, lagras och transporteras.
P& sa satt kan produkten direkt stddja eller paverka
de hdr verksamheterna.

For att den har visionen ska kunna bli verklighet
maste styrsystemets maskinvara kunna anslutas
direkt till samma natverk som de databaser som
utgor sjdlva ryggraden i ett system pa foretagsniva.
Hittills har man klarat av det har med hjalp av

extra maskinvarumoduler eller SCADA-system

som mellanled men dessa har ocksa utgjort
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flaskhalsar i processen. Realtidsmojligheterna for
datautbytet har gatt forlorade. Genom att fora in
den har mellanliggande nivan i kommunikationen
introducerar man ocksa ett riskelement, med krav
pa underhall, systemuppdateringar och en stédndig
sarbarhet for virus.

Man har sagt att "SCADA ar dott” och att "PLC ar
dott” En del kanske betraktar de har uttalandena
och inférandet av Industri 4.0 med samma skepsis.
Men pd mdnga satt dr det har ett tydligt exempel
pa att ndden ar uppfinningens moder: kraven inom
industrin ar helt enkelt hogre an vad de "gamla”
teknikerna kan klara av.

Att se PLC:er som antikviteter kan tyckas konstigt
for manga, med tanke pa hur deras prestanda

och programmeringsmojligheter har forbattrats
under dren. Men dven om de olika modulerna och
styrsystemen inom en PLC integreras helt pa en
viss niva ar kommunikationshastigheten inget vard
om styrformagan inte ar synkroniserad med linjens
storsta produktionskapacitet.

For kunna lamna SCADA bakom oss maste
vi dven andra vart tankesatt och omdefiniera

Programvara

MathWorks

safety
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driftstandarderna. Rent praktiskt innebdar det att
slutanvandarens [T-avdelning maste arbeta narmare
konstruktionsavdelningen och lata utrustningen pa
verkstadsgolvet fa direkt tillgang till systemen pa
foretagsniva, utan mellanprogramvara.

Det finns redan l6sningar som gor det mojligt

att utbyta data i realtid. Omrons NJ501-1_20-
processorer for maskinautomation har sadana
funktioner tack vare sina programmeringsfria
anslutningar till relationsdatabaser som Microsoft
SQL, Oracle, MySQL, IBM DB2 och Firebird. Fardiga
funktionsblock gor det sedan majligt att mappa,
infoga eller uppdatera data frdn maskinen eller
processen i databasen, eller att skicka en fraga for
val av specifika data.

Det ar en paradox att den nya generationens
maskinstyrsystem, som inte ger de flaskhalsar som
PLC:er gor (med sina problem med synkroniserad
styrning mellan processorerna), faktiskt integrerar
de olika funktionsmodulerna pa ett satt som till
stor del bygger pa den lika misstrodda tekniken
med programvaru-PLC:er. Eller om man sd vill, i vdra
nya maskinstyrsystem forenas det bdsta fran bade
maskinvaru- och programvaru-PLC:erna.

SQL-databas

PLCopen’
icrosoft®
%ﬁ ZZSBL Server
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Medan maskinvaru-PLC:er fungerar med ASIC-
teknik (tilldmpningsspecifika integrerade

kretsar), med flera processorer i en robust enhet,
uppnas samma funktioner med programvara i
programvaru-PLC:erna som finns i en industridator.
For programvaru-PLC:n finns flera frdgetecknen
runt hur talig den hadr PC:n ar, hur tillforlitligt
operativsystemet ar och hur val supporten fungerar
for en viss produkt.

Automationsplattformen Sysmac

De senaste styrsystemen, som Omrons Sysmac
NJ-serie, har samma tillforlitliga och téliga
utférande som en vanlig PLC, men de har en 6ppen
maskinvaruarkitektur och programvarubaserade
"motorer”i en enda processor — istéllet for flera
processorer — som hanterar de olika funktionerna.
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De omfattande fordelarna med den har

tekniken illustreras av en nyligen utférd
installation hos reprospecialisten Ricoh. Vid deras
pafyliningscenter och tonerkassettillverkning i
Telford i Storbritannien haller man pa att uppratta
en direktlank mellan "recept”i en produktdatabas
och lokala NJ-styrsystem i produktionslinjen. Vid
kassettillverkningen har de hittills sett till att de
olika produkterna satts samman av ratt delar med
hjalp av vanliga PLC:er. Koden pd varje komponent
skannas och kontrolleras. Tidigare innebar det

att varje gadng en ny artikel inférdes maste en ny
kod ldggas till manuellt i varje enskild PLC — ett
modosamt och tidsodande arbete.

Nu planerar Ricoh att anvanda samma
direktkommunikation med en databas pa
foretagsniva sé att de kan skanna koder pa
begagnade tonerkassetter som skickats till Telford-
anldggningen for atervinning. Ett NJ-styrsystem
g6r det majligt att kontrollera data, inklusive antal
tidigare pafyliningar. Sedan kan systemet avgora
om en viss kassett kan fyllas pa igen, och ocksa
uppdatera databasen.

Den har graden intelligens, lokala férfragningar
och lokalt beslutsfattande i realtid under
tillverkningsprocessen var omajlig tidigare och kan
bara uppnas med den har typen av teknik.

Det finns fordelar ocksa for andra sektorer. For
livsmedelsindustrins komplicerade leveranskedjor
med ingredienser fran olika hall &r sparbarheten
viktigare &n ndgonsin. Inom koéttindustrin har kraven
natt den niva dar ursprunget maste kunna sparas
tillbaka till ett enskilt djur. Mangden information,
hastigheten pd anskaffning och inhdmtning samt
sakerhetskraven for alla data kommer bara att 6ka
inom kdnsliga produktionsomrdden som livsmedel
och ldkemedel.
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Hart tryck kommer redan fran tillsynsmyndigheter
och detaljhandlare inom de har sektorerna men

det finns fordelar med intern kvalitetskontroll

aven for tillverkarna. Med allt fler produktvarianter

i produktionen, ofta med péafylining pd samma

linje, behdver varumdrkesinnehavare system som
snabbt och tillforlitligt kan garantera att ratt produkt
hamnar i ratt férpackning.

Det har ar redan verklighet och inte enbart for de
storsta internationella biltillverkarna utan dven

for mindre féretag inom segmentet snabbrorliga
konsumtionsvaror (FMCG). Det &r bara en tidsfraga
innan fler varumarkesdgare inser vad den hér nya
produktionsfilosofin kan géra for dem.

TILL SIST

Produkter och tjanster inom manga olika
affarsomraden, daribland industriell automation,
elektronikkomponenter samt hélso- och sjukvard.
Omron Electronics Ltd erbjuder heltédckande

sdlj- och supporttjanster for Omrons omfattande
utbud av produkter for industriell automation, till
exempel industrikomponenter, givare och sdkerhet,
automationssystem och drivenheter.

Mer information finns pa Omrons webbplats
www.industrial.omron.co.uk
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