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Sammanfattning

Foretaget som analyseras har ett ordersystem som har potential for forbattring och effektiv-
isering. Bestéallningar kommer in och de dverfors till en distributionsavdelning, distributionen
omvandlar bestallningarna till produktionslistor som innehaller produkter och ordningen de ska
produceras i produktionsanldggningen. Produktionslistorna skapas med hjélp av olika Excel-
dokument, skrivs sedan ut pa papper och dverfors manuellt till personalen i produktionen. Nar
produktionen fatt en produktionslista skapas tillverkningsordrar vid skarmar i produktions-
anldggningen som bestammer vad som ska tillverkas.

Flodet fran bestallning till fardig produkt har analyserats och personal har intervjuats for att fa
en god overblick hur foretagets produktion fungerar i dag och hur det ar mojligt att gora
forbattringar.

Under intervjuerna har det framkommit att det inte & mojligt att automatisera hela végen,
rekommendationer for att 16sa dessa problem har tagits fram.

En exempelwebbsida har tagits fram som utgar fran det som kommit fram i analysen, webbsidan
ar till for att visa hur de olika delarna skulle kunna fungera tillsammans. Det ar ocksa mojligt
att anvanda webbsidan som en bas for att bygga vidare pa nar de delar som behéver forbattras
ar klara.

Under analysen har det framkommit att personalen har ett behov av att kunna se exempelvis
hur mycket som har tillverkats eller hur lang tid det ar kvar tills en bestallning &r fardig. Darfor
har arbetet dven lett till att visa hur det ar mojligt att hantera data fran en PLC till ett
produktionsdvervakningssystem som kallas for CitectSCADA som foretaget anvéander.

Det har &r starten for ett automatiskt ordersystem som kan utvecklas vidare och slutligen uppna
en orderhantering som inte kraver nagot eller lite manuellt arbete.



Abstract

The company that has been analysed has an order system that have potential for improvement.
Orders come in and are then transferred to a distribution department, the department converts
the orders to production lists containing the order in which different sort of the company’s
products should be produced in the production. The production lists are created using various
Excel documents, then the production list is printed on paper and manually transferred to the
staff in the production department. When the production gets the production list, they create
production orders on screens at the production line that decides what is going to be produced.

The flow from order to finished products has been analysed and staff have been interviewed so
that a good overview of how the production at the company are working and how it is possible
to make improvements.

During the interviews it has become clear that it is not possible to automate the whole procedure,
recommendations to solve these problems have been developed.

An example of a webpage has been created, it is based on what has emerged during the analysis.
The webpage exists to show how the different parts may work together. It is also possible to
use the webpage as a base to develop further when the parts that needs to be improved are ready.

During the analysis it has become clear that the staff for example has a need to see how much
has been produced or how long time is left until an order is complete. Therefore, the work also
has resulted to show how it is possible to handle data from a PLC system to a production
monitoring system that is called CitectSCADA that the company are using.

This is the start of an implementation for an automatic ordering system that can be developed
further and finally achieve an order system that does not require any or little manual work.
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1 Inledning

Detta kapitel kommer ge en bild av varfér denna analys gjorts och beskriver framtagningen av
fragestallningen, syfte och malsattningen.

1.1 Bakgrund

Projektet skapades genom ett samarbete mellan Acobia AB och deras kund. Projektet ar
utformat som en analys som gar ut pa att ta fram ett l16sningsforslag pa hur det analyserade
foretagets interna ordersystem skulle kunna forbattras for att underlatta och modernisera
arbetssattet. Dagens system innehaller skora delar som kan framkalla missforstand, fellasning
och slutligen forlorad produktion. Bestéllningar kommer in och med manuell réakning skapas
en Excel-lista med en korordning. Denna lista levereras till produktionen som skapar
tillverkningsordrar online i ett webbgréanssnitt som &r kopplat till maskinerna i produktionen
som kan starta tillverkningen.

1.2 Syfte

Uppdraget ar att analysera och ta fram en mojlig 16sning for att ersétta Excel-dokumentet och
den manuella hanteringen av ordrarna. Resultatet skall vara ett underlag for att kunna paborja
moderniseringen av den interna orderhanteringen pa ett satt som anpassas efter de olika
avdelningarnas onskemal.

1.3 Mal

Malet &r att skapa en mall for hur systemen for orderhanteringen skall se ut och vilka funktioner
de kommer krava for att kunna implementeras hos foretaget.

1.4 Avgransningar

Arbetet och analysen sker pa en teoretisk niva vilket medfér att det inte kommer skapas ett
fardigt system och resultatet kommer baseras mer pa intervjuer. En del exempel kommer skapas
for att visa hur delmoment och design kan se ut och fungera.



1.5 Precisering av fragestallning

Hur skulle en automatisering av foretagets ordersystem kunna utformas? Detta ar hela
projektets grundfraga.

| detta finns flera underliggande fragor:

e Hur ska webbgrénssnittet utformas?

e Hur kan en webbsida kommunicera med SQL databaser i MSSQL?
e Hur kan feedback fran produktionen fungera?

e Hur kommer ordrarna in?

e Vilka moment kan ersattas?



2 Teoretiskt ramverk

Hér beskrivs 6vergripande om olika tekniska delar som tas upp i rapporten och anvands i
analysen.

2.1 Databaser

Med hjalp av en databas kan man spara och organisera data pa ett strukturerat satt. Databasen
gor det sedan latt och effektivt att hitta och hdmta ut just den data man vill anvanda for tillfallet.
En databas ar ett register som innehaller ett antal olika félt, falten ar uppstrukturerade pa sa satt
att det bildar en tabell med rader och kolumner dar all data sparas [1, s. 8-9].

2.2 SQL

En databas ar platsen for att spara all data, mjukvaran som en programmerare anvander for att
hantera datan kallas for en databashanterare eller DataBase Management System (DBMS) pa
engelska [1, s.8].

Programspraket som anvands ar Structured Query Language (SQL) och den har tre funktioner.
Skapa och strukturera informationen och databasen, hamta ut informationen och att hantera
sakerheten. Med sdkerhet menas exempelvis vem som ska ha tillgang till datan i databasen
genom att anvanda en inloggning for anvéndaren [1, s.11].

2.3 HTML

HTML star for Hyper Text Markup Language och anvands som grundsprak till webbsidor.
Det ar ett eget sprak som med hjélp av taggar skapar olika element och uppbyggnaden av en
webbsida [2], se figur 2.1 for att se olika element och taggar. Ett HTML program skrivs i
filformatet .html som sedan lases av genom en webblasare. HTML 4r inte ett programmerings-
sprak utan ett marksprak, se namnet "Hyper Text Markup Language", detta betyder att det &r
for att skapa upplagget pa sidan med lankar och tabeller men de kan inte skéta funktioner som
da de hade varit ett programmeringssprak [3, s.1].



<!DOCTYPE html>

<html>

<head>
<title></title>
<meta charset="utf-8" />
<link rel="stylesheet" href="style.css">

</head>

<body>
<hl>

<img src="{J @ bild.png" alt="logga">
Valkommen till -ordersystem
</hl>
<h2>Lank till ordersystem</h2>

<button type="button" onclick="window.location.href =
'http://localhost:5000"';">Se ordrar</button>

</body>

</html>

Figur 2.1. Bild pd HTML-kod. (Forfattarnas egen bild)

2.4 CSS

CSS ar forkortning av Cascading Style Sheets. Det ar ett sprak for att beskriva layouten av en
webbsida. Det kan inga i HTML filen eller vara en extern fil som lankas till HTML filen. En
design kan anvandas till flera element i HTML programmet som skall ha samma design [4]. Se
figur 2.2 for exempel pa kod som ger elementen i HTML-koden den angivna designen.

@charset "UTF-8";

hl{
background-color: rgb (191, 49, 27);
margin: 20px;
padding: 20px;
text—-align: left;
color: rgb (243, 210, 61);

}

.rader {
background-color: rgb (191, 49, 27);
color: rgb (243, 210, 61);
margin: 20px;
padding: 20px;

img |

float:left;
width:150px;
height:100px;
margin:—22px;

}

table{

width:100%;

border:1px solid black;
}

th, td {

width:50px;
border:1px solid black;

1

Figur 2.2. Bild pa CSS-kod. (Forfattarnas egen bild)




2.5 Javascript

Javascript anvands for att forandra HTML-innehall och for att skéta funktioner som hanteras
av webbsidor. Javascript ar inte ett programmeringssprak som grundar sig i Java som namnet
antyder, det har bara fatt sitt namn fran Java pa grund av att det var populart nar Javascript
skapades [5, s.3].

Javascript ar ett programmeringssprak som ar interpreterande, vilket betyder att koden skickas
vidare till ett 6versattande program som &versatter koden till maskinkod sa att datorn ska kunna
forstd och utféra koden. Oversittningen ar inbyggd i webblasaren och sker alltsé nar koden
kors. Det finns dven andra program som kan hantera Javascript, Node.js ar ett exempel. En del
andra programmeringssprak kompilerar istallet koden och ersatter den med maskinkod i forvag.
[5,s.2]

Javascript anvands mot bade HTML och CSS for att gora berakningar och manipulera data.
Manga webbsidor anvéander sig ofta av alla tre sprak for att skapa den optimala hemsidan.
Javascript ar anvandbart bade for server- och klientsidan [6, s2].

2.6 CitectSCADA

CitectSCADA anvénds for dvervakning och styrning av produktion och da framforallt for PLC-
system. Programmeringsspraket som anvands for att programmera CitectSCADA kallas for
Cicode. Det finns olika programvaror for att programmera Cicode, ett av dem &r mjukvaran
Citect Studio. Citect Studio har manga olika funktioner, det anvands for att programmera
Cicode men har &ven funktioner som att skapa en grafisk sida for processdvervakningen. [7]

2.1 PLC

Programmable logic controller, eller programmerbart styrsystem pa svenska, ar ett system for
att automatisera styrningen av exempelvis en produktionsanldggning i en fabrik. Dess fore-
gangare bestod av bland annat relder, raknare och klockor men kravde onédigt krangliga el-
installationer och arbete om nagot behdvdes dndras pa sa det togs fram en ersattare for det aldre
systemet vilket blev PLC. For att bli av med problem som fanns tidigare bestar PLC av en
programmerbar processor som det kopplas delar till, det gor att alla méjliga olika funktioner
som tidigare behovde kopplas ihop istéllet skots av processorn. Processorn far olika sorters
insignaler av sensorer och switchar, insignalerna behandlas i ett av anvandaren uppbyggt pro-
gram som processorn styrs av och den skickar sedan utsignaler som styr exempelvis pumpar
och motorer utifran det program anvéandaren har stéllt in processorn att utfora. Till PLC:n gar
det sedan att koppla datorer for att Overvaka systemen med olika sorters programvaror,
exempelvis CitectSCADA. [8, s.24-37]

PLC-systemen tillverkas av manga olika foretag med olika l6sningar, Mitsubishi, ABB och
Siemens ar exempel pa nagra av de storre tillverkarna



For att programmera en PLC anvands flera olika typer av programmeringssprak vilka lampar
sig for olika anvandare och for olika situationer. De programmeringssprak som framst anvands
ar Function Block Diagram (FBD), Instruction List (IL), Ladder Diagram (LD), Sequential
Function Chart (SFC) och Structured Text (ST). FBD, LD och SFC &r i form av grafisk
programmering, IL och ST &r textbaserade exempelvis likt HTML eller C. [8, s.200].

FBD fungerar pa sa satt att man anvander sig av olika funktionsblock som sedan kopplas ihop
med varandra. Det anvénds dven en del Booleska funktioner mellan funktionsblocken for att
kunna manipulera indata [8, s.206].



3 Metod

Metodavsnittet ger en 6vergripande bild av arbetets uppléagg.

3.1 Upplagg

Arbetet har utforts pa plats hos Acobia, genom deras stora programvaruutbud och forkunskaper
inom dessa blev majligheten for ett smidigt arbete storre. En forstudie har gjorts genom att halla
intervjuer med personal pa foretaget som analyseras for att skapa en bild av dagens situation
och vad som skulle férandras. Arbetet mot en lamplig I6sning utférdes genom att utvardera
idéer och forslag som togs fram under arbetets gang. Exempel med I6sningar pa de olika
delmomenten togs fram och presenterades for personalen for att fa feedback och gora
utvarderingen mojlig.

3.2 FOrstudie

For att skapa en bild av hur det fungerar idag och hur det kan forbattras gjordes en forstudie
som visade dagens process och vilka problem som lystes upp.

3.3 Intervjuer

For att ta reda pa hur det fungerar idag och for att skapa en kravspecifikation som uppfyller
malen besoktes foretaget och intervjuer holls med de berdrda avdelningarna, fran bérjan gav
personalen sin bild av vad de Onskar och varfor. N&r kravspecifikationen var fardig kunde
fragestéllningar skapas och vara underlag for de I6pande intervjuerna pa plats, via teams samt
genom mejlkontakt.

3.4 Utvardering

Eftersom malet med analysen ar att ta fram ett lampligt 16sningsforslag maste flera idéer
bearbetas och jamforas for att komma fram till den mest passande losningen. Slutmalet som
togs fram kan uppnas pa flera olika satt da de innehaller manga delmoment som skall fungera
tillsammans. Genom att arbeta fram exempel och idéer for mojliga arbetssatt kunde de
presenteras for personalen och anpassas utifran deras énskemal tillsammans med krav-
specifikationen.



4 Forstudie

Foretaget som analyseras arbetar pa ett unikt satt for att uppna sina forsaljningsmal. Det ar
manga tider och regler att ta hansyn till for att fa ut produkterna till butikerna runt om i landet
men &ven utanfor Sveriges granser.

| detta avsnitt beskrivs hur den interna orderlogistiken fungerar och en kravspecifikation tas
fram som beskriver 6nskat slutresultat.

4.1 Bestéallningar

Omradesséljare runt om i landet har ansvar for bestallningar till narliggande butiker. De lagger
ordrar via ett elektroniskt system som heter Vudiax. Bestéllningarna innehaller data om hur
mycket av varje sort och till vilka butiker produkterna ska skickas. Dessa bestéllningar for ett
omrade sammanstalls till gemensamma ordrar for en distributionsort som sedan skickas till
foretaget genom Vudiax. Dessa olika distributionsorter &r bundna till packomgangar som avgor
nar produkten skall vara klar for att anpassas till lastbilarnas avgangstider. | Vudiax genereras
en behovslista som visar hur mycket som behdver produceras och vilken tid som en produkt
behdver vara fardig for att kunna packas pa en viss lastbil.

En stor del av foretagets bestallningar kommer inte fran Sverige utan ar exportbestallningar.
Eftersom foretaget producerar farskvaror sa ar det framforallt till grannlander som Danmark
och Norge som exporten sker, men foretaget exporterar aven till lander som Frankrike och USA.
Nar exporten sker till USA &r det framforallt varor med langre hallbarhet som bestéllts.

Till skillnad fran nationella bestallningar gors exportbestallningarna inte genom Vudiax da
Vudiax ér till for séljarna inom Sverige och inte anvéands till kunder utanfor landets granser.
Exportbestéllningar fran olika lander kommer in via olika system men oftast via mejl och
behandlas darefter pa olika satt. Dessa bestéllningar skrivs in i Excel-tabeller for aktuell dag
och tillverkningslinje.

En annan del av bestallningarna ar STH som star for storhushallsbestallningar och det kallas
bestallningar fran storre foretag som lagger stora ordrar for att anvanda produkterna till sina
egna varor. Man har valt att sarskilja dessa ordrar fran de vanliga ordrarna fran butikerna, dels
for att dessa skiljer sig en del och dven for att ha storre koll pa hur mycket som bestalls av just
de har kunderna. De har kunderna ligger inte inne i det vanliga Vudiax-systemet sa
bestallningarna kommer inte heller den végen, utan bestéliningar kommer dven har via mejl.
Storhushall kan exempelvis vara en flygplats dar man koper in stora mangder for att producera
sina egna produkter som sedan serveras som mat pa flygplanen under flygningarna. Ett annat
exempel ar lkea som gor valdigt stora bestéliningar av vissa produkter som sedan séljs i lkeas
varuhus.

Aven lagersaldon kontrolleras och anvinds vid berakningen av vad som skall produceras.
Ibland Gverproduceras vissa produkter for att det finns tid 6ver pa produktionsdygnet. Detta
gors for att underlatta kommande produktionsdygn och fa ut alla sorter da bestéllningarna
mellan dygn varierar. Nar ett nytt produktionsdygn skall planeras sa lases lagersaldon av och
raknas av fran bestéllningar for att bara producera nodvandig mangd.



4.2 Behovslista

Eftersom distributionsorterna ar sammankopplade med avgangstider sa blir det latt att sortera
upp en behovslista som visar nér en viss méngd av en viss sort skall vara fardigproducerad. 1
behovslistan samlas alla bestéllningar fran Vudiax som skall produceras under ett
produktionsdygn. En rad for varje sort och kolumnerna &r uppdelade sa att de visar hur mycket
som behdver vara fardigt vid vissa tidpunkter for att det ska hinna med olika packomgangar

De olika distributionsorterna har olika packomgangar vilket avgor vilken kolumn de hamnar i.
Packomgangar &r uppdelat i tiondelar sa exempelvis kan tre distributionsorter hamna i samma
kolumn men ha olika packomgangar sa som 3.1, 3.2 och 3.3. Beroende pa vilken tid lasthilen
ska kora sa kan de daven hamna i olika tidskolumner, siffrorna i packomgangen star alltsa inte
for vilken tid packomgangen ska avga. Denna lista ger en tydlig 6verblick av alla bestéllningar
fran Vudiax som skall vara med i planeringen av korordningen. Ett exempel pa en behovslista
som foretaget anvéander visas i figur 4.1.

ONSDAG
il TISDAG NATT TISDAG - ONSDAG

EXTR. DEL EXTR. LAGER DEL TOT
12 16 18 22 ORD. NATT SUM 1 2 3 4 5 6 7 9 11 ORD. JUST. SUM SUM
S0:AN 0 0 0
0 0 1]
0 0 1]
0 0 1]
@% 0 0 Q
> 0 0 1]
0 0 0
29:AN 35 88 17| 140 128 3 19) 26 8 17| 4 205 | 345
19 " 15 28] 73 10 10 1 21 94
SO:AN 187 105 10| 425] 727 59 34 1 94 | 821
202] 140 33 375 | 443 249 157] 197] &9 28 13 1176 | 1551
88 mn 81| 590| 830 23 1 24 | 854
&} 165 165 52 370 752 220 44 1 265 | 1017
e 128) 101 20 249 | 301 20 56 85 4 79 12 594 | 843
% 272|283 54| 740) 1349 111 128 9 243 | 1697
0 0 1]
352:AN L L g
0 0 1]
SE:AN 219 60 1) 306 | 331 39] 173 182 69 49 4 847 | 1153
0 0 0
GO-AN 528| 493 118) 644| 1783 | 1119 104) 256| 315 139 212 52| -731| 1466 | 3249
187] 114 106) 449| 856 53 49 2 104 | 960
e, 594 493 67 1154 | 1081 66| 257) 333] 153 405 24 2319 | 3473
y 118 86 28] 168[ 400 95 47] 1 143 | 643
0 0 0
62-AN 231 275 ar 543 562 11 47) 87| 29 49 4 759 | 1302
0 0 1]

Figur 4.1. Skarmklipp av en behovslista. (Forfattarnas egen bild)

4.3 Kdorordning

Behovslistan fran Vudiax, STH och exportbestallningar fran mejl samt lagersaldon samman-
stalls med handpalaggning for att skapa en koérordning utifran vilka avgangstider de har. De

9



delmangder av sorter som skall vara klara till en viss tid planeras in i en ordning som garanterar
att alla sorters bestallningar ar fardiga till 6nskad tid for att hinna med den planerade leveransen.
Allt av en sort kan ofta inte koras direkt da andra sorter maste prioriteras for att fardigstallas till
sina respektive avgangstider. For detta moment kravs mycket tid och planering som baseras pa
variabler med ledtider, produktionshastigheter och avgangstider for lastbilarna. Detta moment
sker i en Excel-fil och det kan ses som ett verktyg for att skapa det som sedan blir
produktionslistan. I figur 4.2 visas ett exempel pa en kérordning fran Excel-filen. For att fa ut
fardiga produkter till 21:00 maste forsta satsen vara fardig att laggas i maskinen vid tidpunkten
som med ledtiden blir fardig 21:00. Starttiden &r alltsa 6nskad fardig tid minus ledtiden.

nSDAG o ‘ 849 w | 1104 w |l 1596 b ‘ 276 v ‘ 847 w ‘ 3238 ‘Ll 3239 w ||| 3186 w
Korordning linje 51 \—\—‘\—\—l

DATUM I

TILLGANGLIG PROD.TID 09,35

STARTTID 17,45 2025 | 20.25 | 20.45 | 21.41 | 2328 | 2348 | 2348
ANT. KART/PALL. 40 40 36 36 40 28 32 36
ARTIKELNUMMER 849 1104 1896 276 847 3238 3239 3186
e 80 80 80 80 72 72 72 72
ENH_/MINUT. 48 48 48 48 55 55 55 55
KART.TIMME 420 420 420 420 425 425 425 425
MANGD ENH. ATT PRODUCERA. 1117 144 180 762 140 1
UPPEHALLSTID TILL NASTA 0,30 0,30
PRODUKTIONSTID Produkt 240 0,00 0,21 0,26 1,48 0,20 0,00 0,00
ATERSTAENDE Produktionstid| 6,55 0,00 6,35 5,39 3,52 3,32 0,00 3,02

Figur 4.2. Skarmklipp av en korordning. (Forfattarnas egen bild)

4.4 Produktionslista

Produktionlistan innehaller olika typer av information som produktionen behdver for att kunna
tillverka det som kunderna har bestéllt, se figur 4.3 for ett exempel av en produktionslista.
Informationen i produktionslistan &r vilken produkt som ska tillverkas, vilket artikelnummer
den har, hur manga enheter som ska produceras for varje produkt och totalt hur manga kartonger
som ska tillverkas. En annan viktig information man far ur produktionslistan &r vid vilka tider
som varje produkt ska packas i pase, detta anges genom start- och slutpaketeringstider.
Produktionslinjerna kors med en viss hastighet, vilken dven anges i produktionslistan genom
antal kartonger per timme. Utifran den har informationen kan sedan produktionen berékna nar
man ska borja producera och nér de olika produkterna ska startas for att de ska vara klara till
tiderna for packningen och lastning pa lastbilarna.

Produktionslistan skrivs ut pa papper och lamnas éver tva ganger per dag, forst en preliminar
och senare en slutgiltig efter klockan 18. Manga produkter behover forberedas flera timmar
innan de kan borja koras i produktionslinjerna, darfor anvénds den prelimindra produktions-
listan sa man vet ungefar hur mycket som kommer behova produceras for att hinna férbereda i
tid. Vissa produkter tar sa lang tid att forbereda att man inte har hunnit fa den preliminara listan,
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for dessa produkter maste produktionen ringa till distributionen och ta reda pa det istéallet. Den
slutgiltiga produktionslistan &r till for att alla butiker ska hinna géra kompletteringar till sina
bestallningar innan produktionsordningen &r faststalld.

Nar produktionslistan &r faststalld och produktionen har startat igang kan det dyka upp problem,
det kan finns for lite av en ravara eller en maskin kan sluta fungera. | det fallet behdver
produktionslistan andras, en del av produktionstiden forsvinner och vissa produkter kan behdva
prioriteras och produktionslistan ordning uppdateras.

PRODUKTIONSLISTA LINJE 51

TISDAG

Utbyte Kapacitet
Artnr Sort - - Avrund  Kartonger Timmar Start uppsl Startpkt Slutpkt  Pallar Kart Kartitim
849 13,96 80 1117 2.40 17,45 21,00 23,40 27 37 420
1104 0
1896 1,80 80 144 0,21 20,25 23,40 00,00 4 0 420
276 2,25 80 180 0,26 20,45 00,00 00,26 0 420
847 10,58 72 762 148 21,41 00,56 02,43 19 2 425
3238 1,94 72 140 0,20 23,28 02,43 03,03 5 0 425
3239 0
3186 0,01 72 1 0,00 23,48 03,03 03,03 0 1 425

Figur 4.3. Skarmklipp av en produktionslista. (FOrfattarnas egen bild)

4.5 Tillverkningsorder

En av produktionslinjerna har idag ett eget system som ar uppkopplat och kérs mot en databas
samt mot produktionens system CitectSCADA. Det &r en webbsida som hanterar tillverknings-
ordrar for att se status samt skota uppstarten av produktionen.

En tillverkningsorder bestar av flera olika delar. Forst finns ett order-id, darefter finns
information om vilken tapp och linje som tillverkningsordern galler. Tillverkningsordern
innehaller aven statusinformation, det kan exempelvis vara att ordern inte ar komplett vilket
betyder att ordern till exempel saknar ett kopplat recept. Annan information som star med ar
onskat antal och producerat antal, helt enkelt hur mycket som har bestéllts och vad som ar
fardigproducerat. Slutligen finns det en beskrivning, dar star vilken produkt eller annan
information som produktionen behdver veta for just den tillverkningsordern.

Tillverkningsordern skulle kunna ses som en forenklad version av produktionslistan som bara
innehdller det som maskinen och operatéren behover veta for att starta tillverkningen.
Produktionslistan som &r planeringen av korordningen med dess starttider ar uppdelad pa varije
order. Oftast sa laggs fler ordrar som till exempel ska till olika lander men &r av samma sort
efter varandra i produktionslistan. Da dessa produkter ar samma sort och har samma innehall
samt kors efter varandra sa kan tillverkningsordern som éar for tillverkningen komprimeras till
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en gemensam tillverkningsorder som visar hur manga satser som kravs for att kora de ordrar i
produktionslistans totala antal kartonger.

4.6 Produktionen

Produktionen sker under natten pa grund av att man tillverkar farskvaror som helst ska vara i
butikerna redan under morgonen. Om en produkt &r fardigt for att packas tre timmar innan
dagen ar slut far forpackningsdatum anges till nasta dag [9]. Normalt sett startar darfor
produktionen sa att forsta fardiga produkten packas i pase precis efter klockan 21.

Nar en produktionslista levereras skriver operatoren in den som tillverkningsordrar pa en
webbsida, som just nu bara finns sammankopplad med en produktionstapp (tapp 5). En
produktionstapp ar en maskin dar man far ut ravarorna i produktionsanlaggningen. Operatoren
kopplar ihop tillverkningsordern med ett recept for varje produkt, sedan gors en koll med
produktionssystemet om alla ravaror finns och produktionen startas igang.

For de Gvriga tapparna anvénds inte systemet med en webbsida, har knappar istéllet operatéren
in hur mycket som behdver tillverkas direkt till produktionsmaskinerna. Tanken &r att alla
tappar och produktionslinjer ska fa systemet med webbsidan i framtiden.

Tillverkningsordern skickas in till en databas, har laser CitectSCADA kontinuerligt av om det
kommit in ndgon ny order som ocksa markerats att den ska koras. Citect skickar sedan vidare
data till PLC-systemet som startar igang produktionsanlaggningen.

Produktionen ar uppdelad i flera olika delar, den forsta delen ar ravarulagret. Dar blandas
ravarorna som med hjalp av vagar vager upp hur mycket av varje del som ska skickas vidare
till de olika tapparna vid produktionslinjerna.

Fran tapparna tar man ut ravarorna, tillsatter 6vriga ingredienser och borjar sedan bearbeta
dessa. Ingrediensblandningen gar sedan igenom flera olika produktionssteg for att till slut
komma ut som en fardig produkt.

Nér produktionen &r klar skickas produkten vidare till paketeringen som befinner sig i slutet av
varje produktionslinje. De olika produkterna packas i pase, pasarna packas i lador och darefter
skickas produkten till en lastcentral dar ladorna packas pa pall. Pallarna stélls sedan pa olika
lastbilar som transporterar ut den fardigproducerade produkten till olika distributionscentraler.
Fran dessa centraler hamtar sedan forséljarna upp produkten och kor ut det till butikerna.

Varje lastbil har en avgangstid som maste hallas for att produkten ska hinna fram till en viss
butik. Ar inte produkten fardigproducerad och packad vid den tiden maste lastbilen aka ivag
utan att fa med sig fullstandiga bestallningar. Darfor ar det viktigt for produktionen att kunna
prioritera vissa sorter vid vissa tidpunkter for att allt ska hinna produceras i tid till varje lastbil.
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Flodesschema

Order via mejl och

Siljare produkter pa lager
: Excel:
Mitiax —= Korordning och |— Pappers-
Databas 5 5 utskrift
produktionslista
' J
Distribution
Produktions- | Tapp |, Produktion | | = Citect | | 5« || Produktions-
personal Webbsida sdatabas Scada anlaggning

| |
Produktion

Figur 4.4. Flodesschema fran séljare till produktionsanlaggning hos foretaget. (Forfattarnas
egen bild)

4.7 Kravspecifikation

En kravspecifikation togs fram utifran slutmalet med projektet tillsammans med information
fran personal pa foretaget som jobbar med de berérda momenten.

e Pappershanteringen skall bort.

e Tillverkningsorder genereras automatiskt.

e Forenkla uppdatering av tillverkningsordrar och produktionslistor under produktionens
gang.

e Sammankopplat mellan kérordning till tillverkningsorder.

o Ersatta Excel-filen med en webbsida.

e Generera kérordning automatiskt.

e Feedback fran produktionen.
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5 Webb

For att hantera planeringen med ordrar pa ett nytt och smidigare satt sa dr en webbsida som
skoter de funktioner som idag gors i Excel ett exempel pa hur systemet kan moderniseras.

| detta avsnitt presenteras hur det &r tankt att en webbsida kan fungera.

5.1 Kravstallning for webbsida
Utifran forstudien som gjorts har krav och funktioner for en webbsida tagits fram.

Arbetssattet kommer vara som innan, men alla delar som krévs for planering och orderhantering
samlas under en webbsida. Pa sa satt blir det mer lattatkomligt och effektivare for planeraren i
distributionen. Fordelen med webbsidan ar &ven att behovet av att skriva ut produktionslistor
pa papper forsvinner och istallet kommer produktionen kunna se behovslistor och tillverknings-
ordrar direkt pa en skarm vid tapparna.

| ett forsta steg kommer det vara bra att samla alla inkommande bestallningar pa en sida for att
enklare fa dverblick. Eftersom all data inte finns tillganglig i databaser kommer distributionen
for vissa delar som exempelvis exporten manuellt behéva 6verfora data till den nya webbsidan,
pa ett liknande sétt som man gor idag fast da ar det till Excel-filerna. Vudiaxdatan kan daremot
hé&mtas direkt till webbsidan genom att webbsidan ska kunna prata med databasen.

Under en annan sida ska det finnas funktioner for att se och skapa produktionslistor. Har ska
det finnas en sida som innehaller en korordning, med samma funktioner som i dagens Excel-
dokument. Har behdver det dven finnas en sida for att se fardiga produktionslistor. Produktions-
listan behdver finnas tillganglig for forpackningsdelen av produktionen eftersom bestallningar
med olika forpackningar men samma innehall slas ihop till samma tillverkningsorder.
Forpackningsdelen behdver kunna se exempelvis hur manga pasar av en sort som ska
produceras.

En annan del som behover finnas pa webbsidan ar en sida for tillverkningsordrar. Har laggs
fardiga tillverkningsordrar som ska skapas utifran kdrordningen eller produktionslistan. Den
har sidan behover innehalla verktyg for att redigera, ta bort och lagga till tillverkningsordrar for
att distributionen ska ha mojlighet att ratta till nagot som eventuellt har blivit fel och oka flexi-
biliteten. Nagot annat som behdver finnas och som ocksa ar med i kravspecifikationen &r
majligheten for distributionen att forst granska alla tillverkningsordrar for att sedan godké&nna
dessa. Darefter for distributionen déver tillverkningsordrar till produktionen. Har &r det bra om
det finns majlighet att antingen skicka hela listan med tillverkningsordrar pa en gang men aven
att individuellt kunna skicka enstaka tillverkningsordrar. Det kan dven vara bra att det kommer
upp ett meddelande att inga tillverkningsordrar har valts om man trycker pa knappen for att
skicka tillverkningsordrar och ingen tillverkningsorder ar markerad.

Mojligheten att kunna skapa tillverkningsordrar utan att skapa dem via kdrordningen &r en
annan viktig funktion som behdver vara med for produktionens skull. Vissa sorter kréaver lang
tid av forberedelse innan det ar magjligt att borja producera. | det hér fallet &r det bra om
distributionen kan ldgga upp tillverkningsordrar at produktionen sa tidigt som mojligt,
exempelvis innan kdrordning och produktionslistan &r fardiga.
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Manga av funktionerna ovan ar till for att man ska slippa springa med papperslappar och ringa
varandra for att fa reda pa allt som ska produceras. Att ta bort telefonsamtalen helt kommer
vara svart, men det gar att fa bort manga av dem vilket leder till ett effektivare arbete som sparar
tid. FOr att det hela ska fungera smidigt ar det bra om det finns en funktion som gor att
produktionen blir uppmarksammade pa att listan med tillverkningsordrar har uppdaterats. Det
kan exempelvis vara ett popup-fénster pa webbsidan som produktionen maste godkanna for att
ta bort och dar det star att listan ar uppdaterad.

Om listan for tillverkningsordrar ska vara dynamisk och uppdateras behover tillverknings-
ordrarna aven i fortsattningen visa status. Exempelvis kan statusen vara att det star att den kors,
for att pa sa satt gora att det inte av misstag gar att kora en tillverkningsorder tva ganger. Om
tillverkningsorderlistan uppdateras sa kan en tillverkningsorder hamna langre ner &n innan och
da kan en operatdr latt missa detta och kéra samma tillverkningsorder igen.

Eftersom olika delar i foretagets tillverkning behover ha tillgang till olika delar av webbsidan
finns det ett behov av att anvanda sig av inloggningar. Produktionen ska inte ha tillgang till alla
delar, for dem réacker det att ha tillgang till en sida dar det finns behovslista, tillverkningsordrar
och historik. Eventuellt kan det &ven vara bra att kunna redigera tillverkningsordrarna, ifall man
till exempel behdver justera storleken pa ordern. Planeraren i distributionen behéver ha tillgang
till alla delar eftersom alla delar paverkar skapandet av korordning och tillverkningsordrar.
Andra personer i distributionen som exempelvis har hand om exportordrar kan ha tillgang till
att lagga in ordrar i orderlistorna och historik for ordrarna.

5.2 Exempel for webbsida

Ett exempel pa ett utseende for en webbsida har skapats. Tanken med exempelsidan ar att visa
upp hur de olika delarna ska fungera tillsammans, men den &r aven till for att fa tillbaka feed-
back pa om nagot skulle behova andras.

5.2.1 Uppbyggnad

Exempelsidans innehall ar framforallt kosmetiskt. Uppdraget for foretaget har aldrig varit tankt
att ge en fardig produkt, darfor &r inte de flesta funktionerna implementerade pa webbsidan.
Den pratar inte heller med nagon databas for att hamta in information om till exempel
bestallningar.

Exempelsidan bygger pa html, CSS och Javascript. HTML ér sjalva grunden for allt innehall
och utseende. CSS hanterar utseendet pa manga av funktionerna, exempelvis knappar, text-
storlek eller var pa sidan nagot ska placeras. Javascript hanterar funktioner sa som att knappar
gar att trycka pa, knapparna ar framst till for att ta sig till nagon annan del pa sidan.

Utseendet bygger pa funktionerna som har beskrivits under kapitlet om webbsidan. Vissa delar
bygger aven pa den befintliga webbsidan som redan nu finns pa en skarm vid tapp 5 i pro-
duktionen, men den har modifierats en del for att kunna hantera tillverkningsordrar for alla
linjer i produktionen istallet for bara en. Andra delar som exempelvis hantering av inkommande
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ordrar ser precis likadant ut som det gor i de olika Excel-filerna som personalen anvéander sig
av idag, men istallet finns de pa en webbsida.

Exempelsidan ar uppbyggd av en sidebar pa vanster sida som innehaller en meny, sedan visas
webbsidans innehall till hoger, for att se hur sidebaren ar skapad, se bilaga 1. Hogst upp finns
en text som beskriver vilken sida man har valt nar man klickat pa en knapp i menyn. Under
menyn finns en text som innehaller dagens datum och vad klockan ar for tillfallet for att detta
ska vara lattatkomligt. Webbsidan innehaller fem sidor eller avdelningar, info, orderhantering,
korordning, tillverkningsorder och historik. Under varje sida finns undersidor, undersidorna
behdvs for att all information och alla funktioner inte ska laggas pa en sida vilket latt skulle
gora att det blir oordning.

5.2.2 Informationssida

Infosidan &r en sida for information fran produktionsanlaggningen som ska uppdateras i realtid,
se figur 5.1 for hur infosidan ser ut. Har visas vilken linje som informationen kommer ifran,
vilken sort som produceras just nu och produktionshastigheten. Det visas dven hur mycket som
bestéllts, fardigproducerat och hur mycket som &ar kvar att producera, dessa visas i antal
kartonger. Antal kartonger ar valt istéllet for antal satser eftersom det &r distributionen som har
behov av att se information fran produktionsanlaggningen. Slutligen visas dven hur lang tid det
ar kvar for den sorten som produceras tills att alla kartonger ar klara.

- Tue Jun 16 2020 10:35:57 GMT+0200 (centraleuropeisk sommartid)

Info Producerat
Orderhantering Mandag 2020 |
Kfimrdning . Produceras Pmdu!{tmnsf Bestallt Firdigproducerat Aterstaende .
Linje hastighet Tid kvar
. . (sort) (kartong) (kartong) (kartong)
Tillverkningsorder (kartong/h)
Historik 35 153 1760 534 1226 8h 45min
39 270 1160 288 872 3h 14min
51 420 1355 1127 228 Oh 33min

Figur 5.1. Infosida fran exempelwebb. (Forfattarnas egen bild)

5.2.3 Orderhantering

Nésta sida i menyn ar till for orderhantering, se figur 5.2 och 5.3 for hur orderhanteringssidan
ser ut. P denna sida kan planeraren hamta information om hur mycket som bestallts.
Informationen behdvs sedan nar kdrordningen och produktionslistan ska skapas. Det finns fem
olika flikar under orderhantering, inrikes, export, STH, 6vrigt och lager. Har kan man valja
vilken del av de inkommande bestallningarna som man vill ha data fran. Under inrikes finns en
knapp for att importera behovslista, den ska vara kopplad direkt mot Vudiax for att hamta in

16



behovslistan till webbsidan pa samma satt som det gar att gora i Excel-filen som anvands idag.
Har finns dven en sida for att se vilka produkter och hur mycket av dem som finns pa lager,
denna sida ska uppdateras automatiskt genom att vara kopplad till ett lagersystem. De Ovriga
sidorna ar tankta att det manuellt fors in data i listorna pa samma satt som det gors i Excel-filer
idag. Det ar bra om listorna har mojlighet att sorteras beroende pa vad anvandaren vill se for
tillféallet.

- Tue May 19 2020 13:46:48 GMT+0200 (Central Evropean Summer Time)

Info Inrikes Export STH Ovrigt Lager
Orderhantering Inrikes

Koérordning Andra datum  Mandag 2020 | N NEEEEN Importera Behovslista
Tillverkningsorder yinje ¥ Artne Artikel 12 16 18 22 XA e Db 5 4 4 5 5 7 ¢ p Extra lagen Del
ord. summa ord.  just. summa
Historik
39 177 0 80 42 104 139 0 365 342 0 11 76 43 32 1 17 O 1 1] 523

39 833 0 56 27 69 25 189 = 366 0 0 0 0 0 34 1 8& 0

0 44

51 811 0 117 81 155 51 1020 1424 0 0 O O 0O 0 33 22 0

[ ]
|
I
51 847-050300015092012000003230560
[

0 56

51 849 0 257 85 195 338 0 875 640 0 21 127 107 100 4 64 O

-]
=]
—
=]
=
+3

=
[
=]
=]

51 870 0 444 0 0O 0 1934 2378 0 0 0O 0 0 168 11 129 0O

=]
u
=]
=1

Figur 5.2. Orderhanteringssida fran exempelwebb. (Forfattarnas egen bild)

Wed May 20 2020 14:02:55 GMT+0200 (Central European Summer Time)

Info Inrikes Export STH Ovrigt Lager
Orderhantering Export

Koérordning Andra datum  Mandag 2020 | EGzN<G

Tillverkningsorder Linje Art.no Artikel Bestillare ¥

Historik 61 1072 _ Danmark
51 1104 _ Danmark
52 1160 _ Finland
51 3186 [ Finland

Figur 5.3. Orderhanteringssida fran exempelwebb. (Forfattarnas egen bild)

5.2.4 Korordning

Under sidan for korordning finns ett program/funktion for att 1dgga upp koérordningar och sedan
en knapp som genererar en produktionslista utifran kérordningen, se figur 5.4. De celler som
ska vara redigerbara i korordningen &r artikel, starttid, mangd att producera och uppehallstid.
De 6vriga cellerna ska redigeras automatiskt nér en artikel véljs. Starttiden bor vara redigerbar
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for att man anvander sig av olika starttider beroende pa vilken dag och vilken produkt som ska
tillverkas. Under koérordningssidan finns en knapp for att se produktionslistorna som genererats
fran korordningen, se figur 5.5. Bade sidan for kérordning och produktionslista innehaller
knappar dar det gar att valja linje for att man enkelt ska fa en éverblick av den linje som
redigeras for tillfallet, skulle alla linjer visas pa samma sida kan det bli mycket scrollande upp
och ner pa sidan.

- Tue May 19 2020 13:47:47 GMT+0200 (Central European Summer Time)

Info Korordning ||
Orderhantering Linje 20 Linje35 Linje37 Linje39 Linje50 [Linje51 Linje52 Linje53 Linje60 Linje61 Linje 62 Linje93 Linje 95
ororamng Koérordning: Linje 51
Tillverkningsorder
o Andra datum Méndag 2020 NI Skapa-
Histor
- Artikel 849 ¥ 1104 ¥ 1396 ¥ 847V 870 ¥ SILY 347V 3186 ¥ 870 ¥ vilj ¥ Vilj ¥
Tillganglig
prod it 09.35
Starttid 1830 2144 2146 2226 0025 02.13 0532 07.56 09.22
Kart/Pall 40 40 36 40 40 40 40 36 40
] 80 80 20 7 7 61 7 7 7
Enb/min 48 48 48 55 48 45 55 55 48
Kart /Timme 420 420 420 423 423 386 425 425 425
SEnlas 1355 15 72 632 551 1089 1020 396 1428
producera
Rieciilied 030 030 030 030 030
till nasta
Produktionstid 3.14 0.02 0.10 1.29 118 249 224 0.56 3.2
Aterstdende
proditonstid 651 641 5,03 438 1,29 0 9% 4 844

Figur 5.4. Korordning fran exempelwebb. (Forfattarnas egen bild)

- Tue May 19 2020 13:48:46 GMT+0200 (Central European Summer Time)

Info Kdrordning I
Orderhantering Linje 20 Linje35 Linje37 Linje39 Linje50 |Linje51 Linje52 Linje53 Linje60 Linje61 Linje62 Linje93 Linje 95

Kérordning I 1 5!

Tillverkningsorder
Andra datum Méndag 2020 N
Historik
Artikel  Sort - B <eoeeer Timmar % Startpkt Slutpkt Pallar  Kart  Karttim
0 [ s 80 1355 3.14 1830 2145 00.59 33 35 420
1104 - 0.19 80 15 0.02 2144 0059 0101 0 15 420
1896 - 0.90 80 72 0.10 2146 0L01 0Ll 2 ) 420
27 R : 72 632 129 2226 0L41 0310 15 3 425
so R s o) 551 118 2425 0340 0438 13 31 425
811 - 17.85 61 1089 249 0213 0528 08,17 27 9 336
v I :: 7 1020 224 0532 0847 1L 25 20 425
3186 - 5.50 72 396 0.56 0756 1L11 12,07 11 0 425
g0 Il s 72 1428 322 0922 1237 1559 35 28 425

Figur 5.5. Produktionslista fran exempelwebb. (Forfattarnas egen bild)
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5.2.5 Tillverkningsorder

Den fjarde knappen under huvudmenyn lankar till en sida for tillverkningsordrar, se figur 5.6.
Under denna sida l4ggs alla tillverkningsordrar som skapats. Hér finns knappar dar man kan
sortera ut om man vill se alla tillverkningsordrar, grupperade som 8703 eller tillverkningsordrar
for varje tapp. Under de olika sorterade sidorna finns en knapp for att skapa tillverkningsordrar,
ordrarna skapas med information fran produktionslistan. Det finns dven en knapp for att lagga
in tillverkningsordrar manuellt. Det &r exempelvis bra i det fall dér distirbutionen behéver skapa
tillverkningsordrar innan produktionslistan ar fardig. Det finns knappar for att kunna hantera
fardiga tillverkningsordrar ifall distributionen marker att det ar nagot som behéver andras pa.
Anvandaren behdver forst markera en tillverkningsorder och sedan trycka pa till exempel
redigera for att kunna andra nagot i en order. Till sist finns en knapp for att skicka de fardiga
tillverkningsordrarna till produktion, tanken med den knappen ér att allt ska kunna andras och
kontrolleras innan ordrarna skickas ivag. Nar man trycker pa skicka TO kommer en popup-sida
fram dar anvandaren kan vélja att godkanna och skicka enstaka ordrar eller hela orderlistan pa
en gang. Popup-sidan ar skapad med en sa kallad modal, se bilaga 2.

- Thu May 21 2020 21:40:17 GMT+0200 (centraleuropeisk sommartid)

Info TO T0 8703 TO Tapp

Orderhantering Generera TO Ny TO Redigera Ta bort Andra datum = Mandag 2020 | NN Skicka TO till produktion

Kérordning MarkeraTO  Order ID Tapp Linje ¥ Status Artikel OW" 1:‘;“"““"‘“ Beskrivning % Starttid pkt.  Sluttid pkt.

Tillverkningsorder

. 202004000011 0 35 Ej komplett 46.23 - 19.50 2111 09.15

Historik d R -
O 202004000014 0 39 Ejkomplett [N 35.86 - 19.30 21.05 03.43
O 202004000015 0 39 Ej komplett - 3.03 - 0238 04.13 04.45
] 202004000018 0 51 Ej komplett - 18.03 - 18.30 2145 00.59
O 202004000019 0 51 Ejkomplerr [ 8.78 - 2226 01.41 03.10

Figur 5.6. Tillverkningsordersida fran exempelwebb. (Forfattarnas egen bild)

5.2.6 Historik och datum

Sist i menyn finns en sida for historik, dar kan man se tillverkningsordrar som har producerats
och &r fardiga. De tillverkningsordrar som ska l&dggas in under historiken ar de ordrar som har
producerats under tidigare dagar an den nuvarande produktionsdagen.

Under varje sida férutom infosidan finns en knapp for att andra datum. Nér anvéandaren andrar
datum kommer alla sidors datum att &ndras, det skulle l&tt bli rorigt om alla olika sidor kanske
skulle ha olika datum till slut pa grund av att anvandaren har andrat datum fram och tillbaka.
Den sida som inte ska bertras av att datum &ndras ar sidan for historik, den sidan bor hantera
datum for sig. Aven for att dndra datum anvénds en modal dar anvéindaren far en popup, dar
finns en kalender som man staller in datumet pa.
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5.3 Kommunikation mellan webb och databas

For att kunna skriva mellan en webbsida och en SQL databas sa anvands Javascript dar
kommunikationen programmeras och hanteras av plug-in program som tillfér funktioner till
Javascriptprogrammet. For att kdra extra funktioner till Javascript anvands en plattform som
heter node.js och genom denna installeras fardiga drivers som hanterar hamtning fran databaser
samt skrivning till webbsidor. De som anvénts i detta exempel &r Express och MSSQL, se bilaga
3.

Med MSSQL drivern anropas kommunikationsvagen mellan webbsidan och databasen med
anvandare, l6senord, server, databas och vilken port den l&ser genom. Sedan ges kommandon
pa vad som skall lasas eller skrivas till/fran databasen med innehall av vilka kolumner som skall
inga samt fran vilken tabell datan skall hamtas ur. Denna data skickas sedan till den angivna
webbsidan med hjélp av Express drivern.
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6 Aterkoppling

Har ges ett exempel pa hur information fran produktionen kan hanteras och presenteras.

6.1 Simulerad aterkoppling

Pa foretaget anvands Mitsubishi PLC som ar kopplade till ett 6vervakningssystem som heter
CitectSCADA. PLC:erna skoter maskinfunktionerna och genom Citect kan man da alltsa
overvaka detta, se flodet och styra maskinerna sa att allt fungerar. For distributionens del sa &r
inte styrning av produktionen aktuell da de bara vill veta produktionsstatus for de olika
ordrarna. Vid packdelen av linorna, dér produkten laggs i pase for att sedan laggas i en kartong
finns det raknare som har koll pa antalet fardiga enheter. Denna variabel kan anvéandas for att
visualisera vad som ar fardigtillverkat, hur mycket som aterstar av en order och jamforas mot
orderns totala storlek for att med hjélp av de olika sorternas fasta produktionshastigheter ta fram
aterstaende tid av en order.

6.2 Simuleringsexempel

Ett exempel har skapats i GX works 2 som ar en programvara fran Mitsubishi som anvands for
att programmera deras PLC, se bilaga 4 som visar koden till PLC-programmet. Dar skapas en
puls av tva timers, en TOF och en TON, denna pulserar med den frekvens som tillhor den valda
produkten vilket ska motsvara raknaren. En puls motsvarar en kartong med produkter. Denna
puls gar sedan till en raknare som lagger resultatet pa en global variabel (Varde).

Pa en skarm valjs en sort som skall koras, se figur 6.1, detta val gors bara i denna simulering
da det i produktionen hos foretaget hade fatt vardena fran tillverkningsordrar som ligger i en
databas. Nar en order ar vald laggs de tillhérande fasta vardena i respektive variabel som
behandlar de olika berdkningarna. Pa skarmen visas da orderns storlek, antal fardiga kartonger
och aterstaende tid.
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Produktionsévervakning order & paketering
- Valjsort:

Orderstorlek:

Fardigproducerat: 4 (]

Aterstaende tid: 0: 0

Reset Antal fardiga

Figur 6.1. Produktionstévervakning CitectSCADA. (Forfattarnas egen bild)

Variablerna i PLC:n lases av en OPC server som behandlar dessa och ger CitectSCADA tillgang
till dem. Fran Citect kan man bade lasa och skriva till variablerna for att styra processen.

For produktionens skull i paketeringen ger denna skarm en 6verblick pa vad som kors och hur
en order ligger till.

For distributionens skull sa &r denna raknarvariabel anvandbar da de far en exakt siffra pa hur
manga fardiga kartonger de har av en sort som de kan jamfora mot hur mycket de skickat ivag
pa lastbilarna och fa fram det aktuella lagersaldot. Som de sedan laser av nar de ska skapa nast-
kommande dags produktionslista.

Det ar ganska komplicerat att fa variabler fran PLC in till en webbsida med liveuppdatering
men exemplet som visas har visar de forsta stegen. En slutlig version skulle kunna visa all den
nddvéndiga informationen i en flik i den foreslagna webbsidan som skoter 6vrig orderhantering.

6.3 Hardvara och inkoppling

| exemplet ovan anvandes en OPC-server men om ett liknande exempel skall inforas pa
foretaget sker kommunikationen mellan PLC och Citect direkt via ethernet utan en OPC-server
mellan dem. Det har fungerat stabilt under de tester som har utforts och det &r ett smidigt satt
da det ar ett fatal installningar som behover goras i Citect Studio for att fa till en dverforing av
data mellan PLC:n och programmet, se bilaga 5. Mitsubishi Q12HCPU som anvandes under
det har arbetet har inte en ethernet-port inbyggd, darfér behdvdes en extern modul kopplas ihop
till PLC:n. Den ethernet-modul som anvéndes heter Mitsubishi QJ71E71-100. For att kunna
overfora data mellan Citect och PLC:n behovs dven installningar goras i GX Works2 som sedan
overfors till PLC:n. Se bilaga 6 for hur dessa installningar gjordes.
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Det finns flera satt att dverfora ett skapat program till Q12HCPU. Det enklaste sattet ar att
anvanda sig av USB, har behdvdes inga installningar goras utan det &r bara att koppla i kabeln
och starta dverforingen. Det &r ett bra satt om det snabbt ska Overforas ett program. Ett annat
satt dr att anvanda sig av ethernet. Det kraver att man gor fler installningar for att det ska ga att
fa kontakt med CPU:n, se bilaga 7 for hur installningarna ar gjorda i Transfer Setup. Det finns
CPU:er som har ethernet-portar inbyggda pa CPU-modulen och det ar mojligt att de
installningarna ar nagot lattare att gora.

For att bara kommunicera mellan Citect och PLC:n via ethernet behdvs egentligen inte
instéliningarna i Transfer Setup goras, det racker att gora installningarna som finns i bilaga 6.
Anledningen till valet att &ven dverfora program fran GX Works2 till PLC:n via ethernet ar for
att undvika att ha en USB-kabel inkopplad. Detta gjordes dels for att vara helt saker pa att det
var ethernet som kommunikationen mellan Citect och PLC:n har skett genom och inte av
misstag via USB, men aven for att slippa att koppla i och ur en USB-sladd nar ett program ska
overforas.

Hela PLC-systemet bestar av fem delar, se tabell 6.1 for vilka méarken och modeller som
anvands. Kéarnan i en PLC & CPU-modulen, det & den som programmeras och utfor allt arbete.
For kommunikationen star en ethernet-modul. Alla moduler behdver kopplas ihop pa nagot satt
och det gors via en basenhet. For stromforsérjning till PLC:n anvands tva delar. En
stromforsorjning som omvandlar 220 volt fran vagguttaget till 24 volt. Det finns aven en
stromforsorjningsmodul som sedan omvandlar 24 volt till 5 volt vilket kravs av Q-seriens olika
moduler som kopplas i basenheten. Det finns olika spanningsuttag pa stromforsorjnings-
modulen for delar som kréaver 24 volt istéallet. For en bild pa PLC-systemet som anvants se
bilaga 8.

Tabell 6.1; PLC hardvara

Hardvara: Marke och modell

CPU Mitsubishi Q12HCPU
Ethernetmodul Mitsubishi QJ71E71-100
Stromforsorjningsmodul Mitsubishi Q63P
Stromforsorjning Traco Power TSL 060-124
Basenhet Mitsubishi Q38DB
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7 Resultat

Utifran intervjuer och undersokning av de befintliga systemen har ett slutligt resultat tagits fram
som ar applicerbart med de system som finns tillgdngliga och anvénds idag hos foretaget.

Webbsidan som beskrivits i tidigare avsnitt hade gett ett enklare och sékrare arbetssatt da all
hantering av inkommande ordrar sker i samma program. Nér alla inputs som kravs for att skapa
korordningen &r samlade pa ett gemensamt stalle blir det manuella steget for att skapa denna
korordning smidigare och risken for fel minskar.

Kdrordningen skapas i en sida i webben dar artikelnummer och méngden som skall tillverkas
valjs in, den tillhérande fasta datan till en artikel lases in och ger en produktionstid. Detta gors
med alla sorter som skall kdras och detta blir slutligen kérordningen. Nér denna del ar klar
skapas en produktionslista med ordningen baserad pa korordningen. Det sista steget fran nar
produktionslistan 6versatts till tillverkningsordrar sker automatiskt. Det innebér att
produktionslistan komprimeras och endast visar den information som é&r nddvéndig i
produktionen. Om tre ordrar i produktionslistan &r av samma sort men olika artikelnummer kan
dessa med fordel sammanséttas till en gemensam tillverkningsorder som visar den totala
storleken pa ordern och det totala antalet satser som kravs for att tillverka dessa tre ordrar.

Nar tillverkningsordrarna &r klara kan dessa kontrolleras en sista gang innan de godkanns. Vid
godkannande sa skickas dessa till foretaget produktionsdatabas varifran de sedan lases in till
den befintliga webbsidan som finns i tapp 5 i produktionen, denna webbsida behdver inforas i
alla tappar for att systemet skall fungera till alla produktionslinjerna.

Det tidigare arbetssattet som bestatt av att ringa fran distributionen till produktionen for att
lagga till eller ta bort tillverkningsordrar kommer nu ske online via webbsidan da redigering
kan goras under produktionens gang.

Under produktionens gang sa anvander manga olika delar i produktionen sig av produktions-
listorna for att halla koll och se vad som kdérs och vad som kommer efterat. De kommer att fa
tillgang till listorna genom webben och pa sa satt kommer alla berérda avdelningar att se och
uppmarksamma uppdatering av kérordningen snabbare.

Alla produktionslistor och tillverkningsordrar som skapats kommer att lagras i en databas for
att fora historik och ge majlighet till att ga tillbaka och se vad som korts tidigare. Detta kan
anvandas om nagot fel uppstar med inkommande bestallningar. D& kan man se foregaende
veckas eller liknande tidpunkts ordrar och produktionslistor for att kunna géra en uppskattning
av vad som bor produceras.

Webbsidan behdver ha olika auktoritetsnivaer for att bara behérig personal skall kunna hantera
delarna med planering och godkénnanden eller fér dem som anvander sig av de olika listorna i
produktionen. Detta kommer att hanteras med olika login som ger den berérda personalen
tillgang till de som de har réattighet till.

Aterkopplingen frén produktionen som visar vad som kérs och ger mdjlighet till att rdkna ut
lagersaldon skall presenteras under en flik i webbsidan dar planerarna kan kolla nér de skapar
korordningen. Dessa variabler kan &ven anvandas for att visa vilken produkt och order som kors
i varje linje och hur lang tid det aterstar av en order. Exempelvis pa en skarm vid paketerings-
delen da de ger kontroll och Gverblick pa nar det ar dags att byta sort.
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8 Diskussion

Arbetet med att forbattra foretagets interna ordersystem visade sig vara en véldigt stor och
avancerad uppgift. Det borjade i liten skala da endast den manuella hanteringen med pappers-
lappar mellan avdelningarna skulle bort men vaxte snabbt till ett helt system som skulle plocka
in bestallningar och lagersaldon till en gemensam webb. | denna webb som skall ersétta dagens
Excel stravades det efter att generera produktionslistorna automatiskt och fa bort alla manuella
steg forutom ett godkénnande innan det skickades ut till produktionen. Denna automatisering
visade sig vara ett komplicerat steg da alla olika bestallningar kommer in till féretaget genom
flera olika system som deras egna Vudiax system, mejl och rakning i lagret. Aven skapandet av
korordning ar svart att gora automatiskt eftersom det bygger pa manuellt arbete och erfarenhet.
Istallet for att strava efter ett helt automatiskt system som hade kravt manga stora forandringar
sa holls projektet inom ramarna for vad som ar mojligt med de befintliga systemen men anda
skapar en modernare och smidigare hantering av inkommande bestéllningar till skapandet av
fardiga tillverkningsordrar.

For att nd alla delar i kravspecifikationen kravs ett storre arbete med specialiteter inom flera
olika omraden som slutligen kan resultera i ett nytt ordersystem som skoter alla berérda delar.
Vudiax som idag anvénds av de svenska saljarna for att lagga bestallningar skulle ocksa behova
inga i det nya systemet tillsammans med storhushallskunder och exportbestéliningar. Nar alla
bestallningar da samlas pa ett stélle kan kérordningen bestammas med hjalp av ett program som
laser av alla bestallningars storlekar och avgangstider och genererar en lamplig kérordning.
Genom att all data fran bestéllningarna finns i databaser och hanteras genom Javascript skulle
det vara mojligt att ta fram en kod i Javascript som skoter uppdelningen.

Utgangspunkten for denna analys var att ta fram ett modernare och mer anvandarvanligt
orderhanteringssystem, det medfor inte bara ett enklare och béattre system utan de underlattar
for personalen pa flera satt. Nar uppladdning och redigering av tillverkningsordrar kan ske
online istéllet for telefonsamtal och pappershantering ger det mer tid till évriga arbetsuppgifter
och har positiv inverkan pa miljon samt medfor att stress minskar. Med ett sakrare och enklare
arbetssatt som medfor farre misstag och minskar felproduktionen gynnas bade miljon och
ekonomin positivt. Det blir ett battre flode fran inkommande ordrar till utgdende leveranser som
ger hela foretaget ett positivt resultat.

25



9 Vidareutveckling

Det forsta steget for att ga mot ett helt automatiserat flode ar att skapa ett system som behandlar
alla ordrar fran Vudiax, export och STH tillsammans med lagersaldon i samma program. Ett
nytt system skulle kunna behandla bestéllningar genom en onlinetjénst som skickar data till en
databas pa foretaget som sedan lases in och presenteras i webbprogrammet som hanterar
bestéllningarna. | onlinesystemet skulle kunderna kunna lagga in bestallningar sjalva och om
onlinetjansten ar kopplad till foretagets orderhanteringssystem sa kommer den datan in via
onlinetjansten istallet for via mejl. Bestéllningarna fran Vudiax och den aktuella lagerstatusen
lases in tillsammans med de externa bestéllningarna och skapar en stor gemensam behovslista
som visar alla ordrar som kommer in pa ett samlat stt.

Genereringen av korordning automatiskt skulle kunna vara mojlig i framtiden om denna
gemensamma webb som hanterar alla ordrar skapas. Da en order har sort, mangd och avgangstid
bundet till sig sa kan dessa variabler anvandas i ett program som skéter uppdelningen till
korordning automatiskt.

Eftersom all info som orderlistor, produktionslistor och tillverkningsordrar finns elektroniskt
skulle de som anvander sig av dem i produktionen ha tillgang till dessa genom en APP eller
webbsida och pa sa satt fa bort all pappershantering och genom detta fa battre och snabbare koll
pa om andringar gors.
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10 Slutsats

Losningsforslaget som foreslas i denna rapport ar anpassat utifran att behalla de system som
anvands idag for bestallningar och behalla den manuella upplaggningen av kérordningar. Det
som foreslas att fornyas ar hur denna hantering ska ske. Med den foreslagna webbsidan som
ersatter de gamla Excel-dokumentet kommer det bli lattare att dverblicka, skapa och redigera
ordrar for att sedan automatiskt tanka ut dem som tillverkningsordrar till produktionslinjernas
tappar.

Storleken och nivan pa att skapa det foreslagna systemet kanns rimligt och det kommer gynna
foretaget nar det appliceras.
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Bilaga 2, Kod for modal
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Bilaga 3, Kod fér kommunikation mellan webb och databa

express = require(
app = express();
bodyParser =
path = req

.use(bodyParser.urlencoded({ extended:

gex( /", (req

res.sendfile(path.join(__dirname +

-post( " /conn

ress’);

require( "body-parser”);

18

, res){

/sortera.html®));

(req, res) {

sql = require("mssgl

config = {
jobb®,
‘Ludwig.ojalal’,
server: "localh :
database:

port: 1433

"Vudiax

.connect(config, (err){
if (err) console.log(err);

sglRequest = sql.Request();
Linjex = reg.body.Linjen;
= req.body.
sglSelectQuery =
sglInsertQuery =
Kartong

sqlselectQuery Artikelnamn,

sglInsertQuery

t Orderid, Artikelnr,

From v
From

sqlInsertQuery+=
sqlSelectQuery+=

if (Linjex 1= 8 ){
sglInsertQuery+=
sglSelectQuery+=

" + parseInt(Linjex);
+ parseInt(Linjex);

1= 8){
sglInsertQuery +=
sglSelectQuery +=

" AND Artikelnamn

console.log(sqlInsertQuery);

sqlRequest.query(sqlSelectQuery,

(err, data)i

ngstid, Linj

Datum) '+ sqlSelectQuery;

if (err) console.log(err)
console.table(data.recordset);
console.log(JSON.stringify(data));
console.table(data.recordset);
console.log(data.rowsAffected);
console.log(data.recordset[8]);

border:1px sol
x;border:1px

m j=8;j«data.recordset.length;j++){

row=row + ‘<tri’

=
m

border:1px

e

[

e
LR S R S Y

e

orm>" + '<input type="button" id-"Exportera”
str=str + row + '</table>";

res.send(h+str+knapp);

value="Expor-

sql.close();

.recordset[j]
_recordset[j]
.recordset[j]
_recordset[]].
.recordset[j].
.recordset[j].
.recordset[j]
.recordset[j].
.recordset[j].

/> 4+

left;color

-Orderid +
-Artikelnr +
-Artikelnamn + °

"</td>"
RYATE
</td>’

Kartonger +
Godsadressnr +
Godsadress +

.Avgangstid + "</

td>"
“<ftd>”

Linje +
Datum +

</form>';
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Bllaga 4, Kod for PLC- program
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Bilaga 5, Installningar for kommunikation mellan CitectSCADA och PLC

[ Citect Studio - PLC_Ethernet [Active Project]

@ Topology ‘ Computers  Edit  Profiles  |/ODevices  Components & Mapping
DD
B save X Discard | [0 Copy [} Paste =- Delete Row(s) ‘ = Export All 5] Import Al ‘ F)ExportTags [S ImportTags () Refresh Tags | #iNewDevice 9 Driver Reference Help |

! Row |SeverName |NameY |NumberY |AddressYY |Protocol ¥ |PortNeme | StartupMode Y |Priorty Y | Memory ¥ |ReadOnly Y | CommentY |Project ¥ |

) &l 3= [l

10Serverl Internal 1 MELSECQ Primary 1 TRUE Internal memory « PLC_Ethernet
10Server1 Cicode 2 CICODE Primary 1 FALSE 1/0 Device for cal PLC_Ethernet
& 10Serverl 10Dev 3 255 MELSECQ PORT1_BOARD1  Primary 1 FALSE FALSE PLC_Ethernet

Citect Studio - PLC_Ethernet [Active Project]

« Topology | Computers  Edit  Profiles  1/0 Devices  Components & Mapping
-
B save X Dis | @ B =i Del | Eoportar Dimportan |
Boards -
! Row |SeverNemeY |BoardNameV |BoardType Y |AddressY |10PortY |interupt Y | SpeciclOptY  |CommentY | FProject ¥ |
I:l 10Server1 BOARD1 TCPIP 0 PLC_Ethernet
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Bilaga 6, Installningar for kommunikation via ethernet for PLC

ing( Mo Setting / Already Set )
tart IO No. :

Setifitis needed( NoSetting / Already Set )

Valid Module During Other Station Access |1 -

(" ASCII Code

A = | Module 1 Module 2 Module 3 Modlule 4
Network Type Ethernet - [Mone + [Mone - [None -
Start 1/0 No. 0000
Network Na. 1
Total Stations
Group No. 1
Station No. 1
Mode Orline = - - .
Operation Setting
Initial Setting Ty
) Open Seting N
I Router Relay Parameter \
] Station No. <->IP Information e
FTP Parameters \
E-mail Setting Ty
Fi Interrupt Settings
‘ I [ g 3
Ethernet Operation Setting X
Communication Data Cade Initial Timing
& Bi Codh ¢~ Do not wait for OPEN (Communications
it impossible at STOP time)

e Always wait for OPEN (Communication
possible at STOP time)

Send Frame Setting

f* Ethernet(¥2.0)

" IEEE802.3

TCP Existence Confirmation Setting

€ Use the KeepAlive

{* Use the Ping

s Plesse input 16-point unit{HEX) to start 1/0 No. in which module is mounted. ey
Adcknowledge XY S 3
Assignment ‘ Routing Pagkmeters | Assignment Image Group Setting... Check End Cancel Input Format [DEC
-~ Print Window IP Address | 182 3 50
Print Window. .. ‘ Prtew |
I I Enable Online Change
Fixed Buffer Pairing Existence  Host Station
i LEEnEEE Fixed Buffer Communication Open Confirmation | Port No.
1 [rce v lunpassive - |send = |Procedure Exist v |Disable v [No Confim_« 1280
2 - - - - - -
3 : : : : : : Cancel
Q Parameter Setting X
PLCName |PLC System |PLCFile |PLCRAS |BootFie |Program |SFC  |Device 1/ Assignment |Multiple CPU Setting
1/0 Assignment{*1)
Mo, Slot Type Model Name Paints. Start Xy 4|  Switch Setting ‘
0 |rc PLC ~|lgrescry > -
1 o0 Inteligent ~ [Qi71E71 32Points - 0000 Detailed Setting ‘
2 |1uo-) - =
3 202 = - Select PLC type |
| (0= 52 52 New Module
5 (409 ~ -~
6 [5(0-5) ~ -~
7 [s(06) ~ -~ -

Assigning the I/0 address is not necessary as the CPU does it automatically,
Leaving this setting blank will not cause an error to occur.
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Bilaga 7, Installningar for programdéverforing till PLC

Transfer Setup Connection]

%?\

CCIE Cont
MNETA10H

Board

C side I/F

CCE Cont
KETA0H)
Hodule

Station No. <> 1P Information

Time Out (3ec.) |5

Module Name

IP Address / Host Mame |192.168.360

PC side |/F Ethernet Board Setting x

X
&- 5 | Wl % g | |
CClink Ethemet  CCIEField O Series KET(I) PLC
Boaid Board Board Bus Board Boad |,
Netwok No.[T StationMNo. [2 Fratocl [LIDP
TCLink Ethemet GOT CCIEField  Head Module
Hodule Hodule Master/Local
Module el
QJFIET] Network Mo. [1 ion Mo [1

[Automatic: Response System

Ho Specification Other Station Othe Station
Single Network Co-existence Network

FRetry Times |0

= BN N

CCIECont  CCIEField  Ethemet CCLink 24
NET/10H)
[s]l=1
Network No. [1 StationNo. [T
CCIECont  CCIEField  Ethemet CCLink 24
NET/10(H)
5
Accessing Other Station g
biuliple CPU Seting
Target PLC
! il il il Not Specified =]
12 3 4

Connection Channgl

4
PLE Direet Coupled Setting

Connection Test

PLE Type
Detai

System Image

Phane Line Cannestion (C24).

Cancel

Network No.
2

This sefling is an assignment for Ethemet board,

Please execule the fallaring settings.

Netwark No.. Netwrk Mo, of Ethemet module set in parameter,
Stalion No. Station No. that does not overlap on the same oo,

Station No.

Cancel

Network Mo. and station Mo, are not necessary for commurication
with

- Communication with Ethemet part of CPU builin Ethemet

- Communication via GOT Transparent.

- Communication via IE Field Ethemet adapter.

Pratocol uop A

PLC side I/F Detailed Setting of Ethernet Module

FLE Type

Ketwark Mo 1

Station No. 1

@ IP Address 9 fes 3
" Host Name

Cancel

50| IPInput Fomat |DEC «

Station Mo.<->IP Information [ automatic Respanse Spstem

El
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Bilaga 8, PLC-hardvara

38



