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1. Formáli. 
Ástæðan fyrir tilurð þessa verkefnis var sú að höfundur hefur undanfarin ár verið 

með puttana í stýringum og skjámyndakerfi fyrir vatns og hitaveitu Húnaþings vestra 

sem keyrir á Micrologix PLC vélum frá Allen Bradley og Wonderware Intouch 

skjámyndakerfi.  Þekking mín og reynsla á þessu forriti og búnaði var í raun mjög 

takmörkuð enda ekki farið á sérstakt námskeið.  En með góðum grunni úr PLC 

áföngunum í HR þá fannst mér tilvalið að nota lokaverkefnið til að læra betur á þetta 

tvennt og varð þessi búnaður og hugbúnaður fyrir valinu frekar en annar þó annar 

henti kannski betur. 

Stýring á rækjuvinnslu Meleyrar kemur til af þeim sökum að ég hafði starfað þar 

meira og minna frá því ég var 13 ára eða frá 1990 – 2012 og sem gæðastjóri frá c.a. 

1999 og þekki því verksmiðjuna í þaula.  Datt mér því í hug að hanna stýringu og 

skjámyndakerfi sem myndi auðvelda mönnum störf, minnka tap og auka gæði í 

vinnslunni með aukinni sjálfvirkni. 

Vil ég færa eftirtöldum kærar þakkir fyrir veitta aðstoð við þetta verkefni: 

Ágústi Þórði Arnórssyni 

Ólafi Fannberg hjá Tölvusölunni 

Kristni Benediktssyni hjá Ískraft 

Stjórnendum Meleyrar ehf 

 

 

2. Inngangur. 
 

Með þessu verkefni er ætlunin að hanna nýtt skjámyndakerfi og stýringu fyrir 

rækjuvinnslu Meleyrar ehf. til að auka yfirsýn yfir hvað er að gerast í verksmiðjunni 

og koma í veg fyrir frávik í vinnsluferlinu sem leiða til rýrnunar á magni og/eða 

gæðum rækjunnar. 

Til að það sé hægt þarf kerfið að vera hannað þannig að það komi skýrt fram á 

skjámyndinni hvaða tæki eru í gangi og hvaða gildi eru á hinum ýmsu hlutum 

kerfisins s.s. hitanemar í frystum, tíðni á hraðabreytum, gufuþrýstingur o.s.frv. 

Einnig að kerfið láti vita ef gildi eru utan marka eða ef t.d. mótor slær út  vegna 

yfirálags og geti brugðist sjálfvirkt við því ef bilun verður í kerfinu þannig að ekki 

hljótist tjón af.  Til dæmis ef færiband stoppar að þá stoppi ferlið á undan svo rækjan 

flæði ekki niður á gólf og í niðurföll ef enginn verður þess strax var eða ef 

gufuþrýstingur fellur þá stöðvist suðupottarnir svo ósoðin rækja fari ekki of langt í 

ferlinu.  

Hægt verður að handstýra einstaka tækjum t.d. á meðan á þrifum stendur og eins til 

reddingar í bilunarástandi en þá þarf að vakta viðkomandi svæði betur. 

Hugmyndin er að hið nýja kerfi muni leysa eldra Fix kerfi af hólmi að viðbættum 

möguleika á stýringu á tækjum gegnum skjámyndakerfið.   
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3. Meginmál. 

 

3.1. Um Meleyri ehf. 

 
Meleyri ehf var stofnað í desember 1972 af  nokkrum heimamönnum og 

Hnífsdælingum, en þá þegar var hafinn vísir af rækjuvinnslu í sláturhúsi VSP 

á milli sláturtíða.  Var vinnslan í fyrstu mjög frumstæð var rækjan soðin í 

stálpottum, handpilluð og loks fryst í pönnum eða blokkfryst í öskjur.  Síðar 

var ráðist í byggingu rækjuverksmiðju sem var áföst sláturhúsinu og keypt í 

hana gufusuðupottar, pillunarvélar, blásarar, hreinsibönd, lausfrystir og 

flokkari, sem juku afköst margfalt. Til að byrja með voru 3 hreinsibönd sem 4-

6 starfsmenn sátu við og handpilluðu það sem ekki pillaðist í pillunarvélunum, 

en um 1997-1998 var keypt Pulsarr litgreiningarvél og var þá böndunum 

fækkað í 1. Meleyri starfrækti einnig um tíma fisk- og skelfiskvinnslu auk 

útgerðar.  Uppúr 1990 var þegar mest lét unnið á sólahringsvöktum 6 daga 

vikunnar og vinnslan einungis stoppuð rétt til að þrífa.  Var Meleyri lengi vel 

stærsti framleiðandi rækju á innanlandsmarkað og flutti einnig mikið út til 

evrópu, þá aðallega Bretlands, Danmerkur og Frakklands. 

Frá upphafi hefur rekstrarumhverfi rækjuiðnaðarins verið misjafnt allt eftir því 

hvernig markaðir eða veiði sveiflaðist og spruttu rækjuverksmiðjur upp eins og 

gorkúlur í öðru hverju sjávarplássi og jafnvel 2-3 í sumum á mesta 

uppgangstímanum. Voru þær orðnar þegar mest var, rúmlega 20 á landinu.  Í 

dag eru eingöngu 6 starfandi og er Meleyri þeirra elst og hafði hún starfað 

undir sömu kennitölu allt til ársins 2006 en þá var Meleyri ehf. breytt í 

fasteignafélag sem hélt utan um fasteignirnar en nýtt félag stofnað um rekstur 

vinnslunnar.  Árið 2012 kaupir Nesfiskur í Garði vinnsluna og fasteignirnar og 

rekur Meleyri í dag.   

Þótt tækniframfarir hafi verið miklar í rækjuiðnaðinum á síðastliðnum 

áratugum hefur Meleyri aldrei verið í sama kapphlaupinu um nýjungar og 

aðrar verksmiðjur, sem gæti verið ástæðan fyrir að hún er eina verksmiðjan 

sem aldrei hefur farið í þrot, en aftur á móti kannski sú verksmiðja sem býr við 

elsta tækjakostinn í dag. 

 

 

3.2. Vinnsluferlið og flæðirit. 

 

Eftirfarandi flæðirit sýnir flæði rækjunnar í gegn um vinnsluna frá móttöku til 

útskipunar, eins hvaða aukaefnum er bætt við í ferlinu og hvað verður um hrat 

og annað brottkast s.s. fisk og skeljar. 
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Lágáhætta 

 

 

 

Mikilvægir eftirlitsstaðir eru feitletraðir.                                                                                       

Útisvæði 

Eftirlitsstaðir eru skáletraðir. 
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Blásari  

Blásari  

Hratgámur 
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Í grófum dráttum er vinnsluferlið þannig að rækjan er móttekin fersk eða frosin, 

hún er lageruð í sólarhring áður en henni er sturtað í þvottavél / grjótskilju sem 

skilur frá grjót, leir og sand.  Þar næst er hún gufusoðin og vélpilluð á gúmmí- 

og stálvölsum, fer síðan í gegn um þvælara sem slær af hausa og annað 

lauslegt og svo í gegn um skelblásara sem blæs frá skel og löppum og öðru 

smálegu.  Eftir þessa forhreinsun þá fer rækjan í gegn um Pulsarr 

litgreiningarvél sem skynjar með myndavélum og sérstöku ljósi litamun á rækju 

og skel og skýtur frá ópillaðari rækju með loftspíssum en hleypir hreinu 

rækjunni áfram.  Rækjan sem skotið er frá fer á eftirpillara og svo í gegnum 

annan skelblásara og aftur í litgreiningu, ef hún sleppur í gegn um hana fer 

hún í þriðja skelblásarann og þaðan á hreinsiband þar sem rækjur sem hafa 

sloppið ópillaðar í gegn um ferlið eru handpillaðar. 

Þegar rækjan er orðin fullpilluð þá fer hún í stutta stund í kaldan saltpækil og 

síðan á þurrkband þar sem blásarar blása af henni mesta vatninu áður en hún 

fer í lausfrystinn. Þar er hún snöggfryst og fer þaðan í gegnum vatnsúða sem 

íshúðar hana.  Síðan fer hún í gegn um eftirfrysti sem herðir íshúðina og eykur 

frostið í rækjunni enn frekar.  Þá fer hún í flokkarann sem stærðarflokkar hana 

í 4 flokka, sett í poka og brætt fyrir.  Að lokum fer hún í kassa og í gegn um 

málmleitartæki áður en hún fer á bretti í afurðarfrysti þar sem hún bíður 

útskipunar. 

 

3.3. PLC vélin. 

 

Í fyrstu var Micrologix 1400 vél frá Allen Bradley fyrir valinu en hún hefur 20 

digital innganga, 12 digital útganga og 6 analog útganga auk þess sem hægt 

er að bæta við hana allt að 7 auka einingar sem geta haft allt að 16 I/O hvert 

eða max 112 I/O plús þá 38 sem voru á vélinni sjálfri eða alls 150 I/O.  Eins er 

innbyggt ethernet port í viðbót við serialportið sem er staðalbúnaður. 

 Micrologix 1400 

 

Þegar komið var vel áleiðis í að forrita fyrir mótorana í verksmiðjunni kom í 

ljós að 1400 vélin myndi ekki duga enda komið í rúmlega 120 digital innganga 

og yfir 30 digital útganga bara í mótorstýringunni.  Var því ákveðið að fara í 

Micrologix 1500 vél, en það er hægt að tengja allt að 16 auka einingar við 

hana með allt að 32 I/O á hverjum eða max 512 I/O og ætti það að duga 

þessu verki vel og rúma viðbætur í framtíðinni.  

Ákvað ég að velja útgáfu 1764-LRP sem er processoreining án I/O en með 2 

serialportum, en þá er hægt að nota annað portið til að tengjast ENI einingu 

sem breytir serial í ethernet þannig hægt verði að hafa samskipti við vélina 
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um ethernet, en hitt portið væri þá hægt að nota til að tengja gsm modem 

sem gæti sent sms ef t.d. bilun yrði í frystipressu í afurðarfrysti og hitastig færi 

yfir hámark.  

 

 

 

Micrologix 1500 

Hugbúnaðurinn sem báðar þessar vélar eru forritaðar með heitir RSLogix 500 

en í honum er eingöngu hægt að forrita í ladder.  Samskiptaforritið sem notað 

er í samskiptum við vélarnar hvort sem er til að hlaða upp forriti á þær eða milli 

Micrologix og Intouch heitir RSLinx. 

Auka einingarnar sem notaðir eru í þetta verkefni eru: 

5 stk. 1769-IQ32  32 x 24V digital inngangar 

2 stk. 1769-OB32  32 x 24V digital útgangar 

2 stk. 1769-IF8  8 x analog inngangar 

2 stk. 1769-OF8C  8 x analog útgangar 

1 stk. 1769-PB4  24V Spennugjafi. 

Miðað er við að allur analog búnaður notist við 4-20 mA straummerki til að 

minnka hættu á truflunum og vegna langra lagnaleiða, og eru analog inn- og 

útgangarnir stilltir á það.  Einnig eru þeir flestir stilltir á að nota Engineering 

units (4000-20000), nema þeir sem tengjast við reglinn og eru þeir stilltir á 

Scaled for PID. 

 

 

 

3.4. Skjámyndakerfið. 

 

Í þessu verkefni er notast við Intouch skjámyndakerfið frá Wonderware sem 

er eitt af leiðandi fyrirtækjum í SCADA/HMI hugbúnaði í dag.  Intouch styður 

við margskonar iðntölvur og er góð reynsla á notkun þess með Allen Bradley 

PLC vélum.   

Grunnpakkinn í Intouch hljómar upp á 64 tögg en þar sem hann er of lítill var 

næsta stærð valin sem er 500 tagga þróunarleyfi. 

Í fyrstu var ætlunin að nota svokallaða Archestra grafík sem er íburðarmeiri 

en standard Intouch library grafíkin, í bland við situational awareness táknin 

sem eru meira minimalísk og eru hönnuð með það í huga að einfalda þeim 
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sem vaktar kerfið að sjá hvenær gildi eru utan marka og hversu krítískar 

aðvaranir  séu.   
Dæmi um Situational awareness tákn. Tekin af http://blog.wonderware.com/2014/01/situational-

awareness-library-with.html 
 

 

  

Síðar var tekin ákvörðun um að nota bara 

standard libraryið en hafa skjámyndina 

svolítið í anda situational awareness 

hugmyndafræðinnar og hafa hana einfalda 

og einungis með þeim upplýsingum sem     

fram þurfa að koma og aðvaranir í kerfinu 

komi skýrt fram. 

 

 

 

3.4.1. Svæðaskipting. 

 

Svæðaskipting forritanna eru þau sömu og svæðin í verksmiðjunni sjálfri en 

þau eru: 

Móttaka – Innmötun – Suða – Pillun – Hreinsun – Frysting – Pökkun og 

Afurðafrystar.  

Í sumum tilfellum hafa svæði verið tekin saman til einföldunar eins og suða og 

pillun eða frysting og pökkun í skjámyndinni.  Eins forritast sum tæki sem 

tilheyra einu svæði sem hluti af öðru til að einfalda forritunina.  Annars var 

reynt að hafa heiti svæða, tækja, búnaðar og tagga sem næst því sem hlutirnir 

eru kallaðir í daglegu tali í vinnslunni eða eru lýsandi fyrir tilgang og 

staðsetningu þess til að auðvelda úrlestur og umhald forritanna í nútíð og 

framtíð. 
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3.4.2. Grunnmynd. 

 

 
Mynd 1 

Til að flytja inn grunnmyndina af verksmiðjunni úr Autocad þurfti að breyta 

henni í .DXF skrá og svo þurfti að nota wizard frá Silent partner til að breyta 

henni í form sem hægt var að opna í Intouch.  Síðan var hægt að sprengja 

hana upp og meðhöndla hana frekar. 

Grunnmyndin sýnir þá hluta verksmiðjunar sem stýringin nær til.  Á henni sést 

innra skipulag og staðsetning tækja.  Ef ítarlegri upplýsinga er þörf eða breyta 

þarf stilligildum þá er smellt á hnapp fyrir viðkomandi svæði og þá kemur upp 

skjámynd eingöngu af því svæði og þeim gildum og stillingum sem því tilheyra. 

Undirskjámyndirnar hafa hver sinn lit til aðgreiningar. 

Á grunnmyndinni má einnig sjá hitastig og þrýsting en einnig koma þær 

upplýsingar fram á svæðamyndunum. Sum gildi breyta litum ef á þeim eru 

aðvaranamörk og eru þau græn meðan gildið er innan marka en verða vínrauð 

þegar gildið fer í Low eða High en rautt þegar það fer í LoLo eða HiHi (sjá 

nánar 3.4.9.1). 

Hnappar eru fyrir sjálfvirka ræsingu á verksmiðjunni og blikkar grænt ljós við 

hvert svæði sem verður stöðugt þegar tækin á svæðinu eru komin í gang, eins 

kemur fram á skjámyndinni ef eitthvað svæði er í handvirkri keyrslu. 

Hnappar eru einnig til að skoða sögu og aðvaranir en nánar verður farið í það 

síðar í köflum 3.4.7. og 3.4.8. 
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3.4.3. Innmötun. 

 

 

Mynd 2 

Í innmötuninni er rækjukörunum trillað í karalyftuna og síðan hellt í 

rækjuþvottavélina.  Gert er ráð fyrir að settur verði hnappur við lyftuna sem 

segir kerfinu að nýtt kar sé komið í hana en það kemur betur fram í 

virknilýsingunni í kafla 3.6.  Óskgildi fyrir magn rækju í þvottavél er stillanlegt 

með sleða og raunmagn sýnt líka. 

Ljós eru við hvert tæki sem verða græn þegar tækin eru í gangi en verða rauð 

ef viðkomandi tæki fer í yfirálag og er það gegnumgangandi gegn um alla 

vinnslulínuna. 
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3.4.4. Suða og Pillun. 

 

Mynd 3 

Í þessu verkefni var hugmyndin að setja færiband sem nær milli allra pottanna 

og kemur í stað rörakerfis sem er fyrir, þyrfti þá að færa uppbandið hinum 

megin við pott 1 og kæmi rækjan þá þvert á mötunarbandið og gengi í átt að 

potti 3 en loftventlar myndu skjóta út spjöldum við pott 1 og 2 til að beina 

rækjunni í þá en spjaldið við pott 3 er fast þar sem hann er á enda.  Græn 

skástrik birtast á skjámyndinni til að sýna í hvaða pott er verið að mata hverju 

sinni, á myndinni má sjá að það er að matast í pott 2.  Stilling á gufuþrýstingi 

og hraða fyrir hverja vél er hægt að gera með sleða.  Óskgildi fyrir magn rækju 

í pottum og raunvigt kemur einnig fram.  Rauði punkturinn á vél 2 þýðir að hún 

er slegin út vegna yfirálags.  Hefur pottur 2 stöðvast af þeim sökum og lokast 

fyrir gufuna á honum.  Þó svo pottur 2 sé stopp þá heldur kerfið áfram að mata 

í hann þar til óskgildisþyngd hans er náð. 
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3.4.5. Hreinsun. 

 

Í hreinsunarsalnum fer rækjan í gegnum pulsarr litgreiningavél, í eftirpillun og 

handpillun þar sem lokaskoðun á rækjunni fyrir frystingu fer fram.  Pulsarrvélin 

keyrir á eigin stýrikerfi og er stillt með snertiskjá á vélinni sjálfri.  Hægt er að 

stilla hraða á hreinsibandi með sleða.  Dreifarinn á eftirpillarann er keyrður 

með hraðabreyti en þar sem stillingum á honum er nánast aldrei breytt var ekki 

talin þörf á möguleika á fjarstýringu. 

 
 

Mynd 4 

 

 

 

 

 

3.4.6. Frysting og Pökkun. 

Í frystisalnum er rækjan pækluð, lausfryst, íshúðuð, fryst aftur, flokkuð, sett í poka og 

send yfir í pökkun þar sem henni er pakkað í kassa og sett inn á afurðafrysti.  

Hitastigsmælingar eru sýndar fyrir frystiskápana og pækilinn.  Hægt er að sjá hvort 

tæki eru slökkt, í gangi eða á yfirálagi eins og annarsstaðar.  Hægt er að stýra hraða 

reima í flokkara með sleða. 
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Mynd 5 

 

 

3.4.7. Aðvaranir. 

Við aðvörunarástand þ.e. ef mótor stöðvast vegna yfirálags, hitastig í frystum 

eða þrýstingur á vatni og gufu er utan marka þá kemur rauður popup borði efst 

í þá skjámynd sem virk er á þeirri stundu.  Í borðann koma fram upplýsingar 

um hvað það er sem er bilað eða utan marka. 

 

Mynd 6 
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Þá er hægt að fara inn í aðvaranir og sjá virkar aðvaranir sem og 

aðvaranasöguna þar sem hægt er að sjá hvað hefur farið í aðvörunarástand, 

hvort það hefur verið kvittað fyrir eða hvort það hefur farið úr aðvörunarástandi 

sjálft, hvað gildið fór í og mörkin ofl.  Þar er einnig hnappur til að kvitta fyrir 

aðvaranirnar. 

Mynd 7 

 

Vinnslunni er skipt upp í 2 alarm grúppur, vinnsla og frystigeymslur. Á grunnmyndinni 

er hnappur sem stendur á „Vinnsla Á / AF“ og þegar vinnslan   Mynd 8 
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er á Á, þá eru allar aðvaranir í báðum grúppum virkar, en þegar vinnslan er á 

AF þá eru allar aðvaranir í vinnslu grúppunni þaggaðar en afurðargeymslurnar 

eru enn virkar.  Er þetta gert til að aðvaranir séu ekki að hrúgast inn þegar 

vinnsla er ekki í gangi og t.d. hitastig í frystiskápum utan marka og slökkt á 

gufukatlinum og þar af leiðandi enginn gufuþrýstingur, en frystigeymslurnar 

sem þurfa að vera vaktaðar allan ársins hring hvort sem það er vinnsla í gangi 

eða ekki eru alltaf með aðvaranir virkar og sýna aðvaranagluggarnir þá 

eingöngu aðvaranir frá frystigeymslu grúppunni. 

 

3.4.8. Söguleg gögn. 

 

Hægt er að skoða sögu gilda aftur í tímann með því að smella á sögu 

hnappinn á grunnmyndinni.  Þar birtist graf með fyrirfram skilgreindum 

pennum sem er hægt er að þysja inn og út til að skoða nánar eða t.d. 

skoða breytingar yfir daginn eða mánuðinn.  Þar sem pennarnir eru ekki 

allir á sama sviðinu þ.e. hitanemarnir á -50°C - +50°C en þrýstingsnemar 

t.d. á 0-10 bar þá breytist skalinn vinstra megin við grafið ef smellt er á 

hann eða ef smellt er á einhvern pennann þá sýnir hann sviðið fyrir hann. 

 

Mynd 9 
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Síðan er hægt að skoða rauntíma sögu en hún sýnir pennana í rauntíma þar 

sem tímaás grafsins er fyrirfram ákveðinn.  Hérna er hann t.d. settur á 30 

mínútur og sýnir grafið þá aðeins það tímabil. 

 

 

 

Mynd 10 
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3.4.9. Innviðir skjámyndakerfisins. 

 

Hér verður farið yfir innri virkni og stillingar hnappa, sviða, sleða ofl. sem 

viðkemur skjámyndakerfinu. 

 

 

3.4.9.1. Tögg 

 

Til að forrita skjámyndakerfið þarf að skilgreina tögg og eru notuð 

138 tögg af 500 mögulegum í þessu verkefni. 

Mynd 11 
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Hér má sjá dæmi 

um digital tagg 

sem gefur  

aðvörun þegar það 

virkjast, það les 

merki frá inngangi 

2/18 á PLC vélinni. 

 

 

 

 

Mynd 12 

 

Hérna er svo dæmi um analog tagg fyrir hitanema. Hérna er búið að 

skilgreina aðvörunarmörk, alarm grúppu og svið. Þar sem búið er að 

skala merkið frá hitanemanum í PLC vélinni, er hægt að slá svið hans 

beint inn hér annars gæti taggið séð um skölunina.  Öll tögg fyrir óskgildi 

hafa hakað í Retentive Value svo síðasta óskgildi haldist ef kerfið er 

endurræst. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
Mynd 13 
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3.4.9.2. Hnappar 

 

Hnapparnir í skjámyndinni eru flestir notaðir til að sýna eða fela 

skjáglugga nema kvittunarhnappurinn í aðvaranaskjámyndinni. 

 

Hérna má sjá valmyndina sem 

kemur upp þegar stilla á virkni 

hnappsins, hakað er í show 

window og þar inni er svo hægt að 

velja gluggann sem á að opnast 

þegar smellt er á hnappinn. 

 

 

 

Mynd 14 

 

 Í Kvitta hnappnum er hakað í Action og 

þar á bakvið er script til að kvitta fyrir 

allar aðvaranir sem er Ack $System;. 

 

Mynd 15 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mynd 16 
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3.4.9.3. Gaumljós 

 

Gaumljósin sem sýna hvort tæki eru í gangi eða yfirálagi eru í raun 2 

hringir hver ofan á öðrum.  Hringurinn sem sýnir hvort tæki eru í 

gangi er með grárri fyllingu þegar þau eru stopp en verður grænn 

þegar þau eru í gangi.  Ef viðkomandi tæki slær út álagsvörn þá 

verður hinn hringurinn sem er falinn, sýnilegur og er hann með rauðri 

fyllingu. 

    Mynd 17 

Aðeins þarf að velja Discrete í Fill 

Color fyrir hringinn sem segir til um  

Mynd 18 

hvort tæki séu í gangi og velja viðkomandi 

tagg, en það þarf einnig að velja visibility 

fyrir hinn. 
Mynd 19 

 

 

 Svo eru það hringirnir sem blikka meðan ræsiferill svæðis er í gangi en 

verður stöðugur þegar öll tækin eru komin i gang.  Þá er hakað í Discrete í Fill 

Color og blink og síðan valinn litur á 

fyllingu og blikkhraði.  Blikkar þá 

hringurinn meðan ræsiferilstaggið 

er virkt en um leið og ræsiferlinu 

lýkur þá verður það tagg óvirkt, en 

taggið virkt sem segir að öll tæki á  

Mynd 20 viðkomandi svæði séu í gangi.  Ef svæðið er svo keyrt 

handvirkt og slökkt á einhverju tæki eða tæki stoppar 

vegna yfirálags þá fer 

hringurinn aftur að 

blikka. 

 

 

Mynd 21 
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3.4.9.4. Gildisgluggar 

 

Gildisgluggarnir fyrir hitastig, þrýsting, þyngd og önnur analog gildi 

virka þannig að maður skilgreinir textasvæði inn í t.d. ferhyrning sem 

skilgreinir fjölda tala eða stafa sem geta 

birst.  Textasvæðið er skilgreint með að slá 

inn #, þannig að ef að gildið er hitastig sem 

er á sviðinu -50°C - +50°C og maður vill hafa 

1 aukastaf þá slær maður inn ##.# °C, síðan 

er tvísmellt textasvæðið og inn í Analog undir Value Display er taggið 

sem maður vill fá gildið frá valið og hér þarf einnig að velja text 

string. 

Mynd 22 

Ef textinn á að skipta litum eftir hvort hann 

er í aðvörunarástandi eða ekki þarf að 

haka í Analog Alarm undir Text Color og 

velja litina fyrir textann fyrir hvert      Mynd 23 

aðvörunarástand LoLo, Lo, Normal, Hi og 

HiHi.  Til þess að þetta virki þarf að vera búið 

að skilgreina aðvaranamörkin í tagginu eins 

og sýnt er í kafla 3.4.9.1. 

Mynd 24 

3.4.9.5. Sleðar 

 

Sleðarnir eru gerðir með wizard sem er innbyggður í Intouch. 

 

 

 

 

 

 

 

    Mynd 25 
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Inn í stillingunum fyrir þá þarf aðeins að velja 

taggið sem hann hefur áhrif á og sviðið sem 

hann á að vinna á.  Einnig er hægt að stilla 

deilinguna á kvarðanum á honum.  Gildið sem 

sleðinn er síðan stilltur á hefur síðan bein 

áhrif á taggið sem er síðan tengt við t.d. 

floating point breytu í PLC vélinni. 

 

 

 

 

 
Mynd 26 

 

 

3.4.9.6. Aðvaranagluggar 

 

Rauði aðvaranaborðinn sem poppar upp við aðvörunarástand er í  

raun gluggi með rauðri fyllingu og textasvæði. 

 

 

 

Til að textasvæðið birti hvað það er sem er í aðvörunarástandi var búið til 

memory message tagg sem heitir Aðvaranatexti.   

 

Í stillingunum fyrir textasvæðið er 

svo hakað í String undir Value 

Display og þar undir er 

Aðvaranatexta taggið valið. 

 

 
    Mynd 27 

Að lokum þarf að tilgreina hvaða 

textastrengur á að fara inn í taggið og 

þar með birtast á borðanum, og er það 

gert með scripti eða Condition Script. 

 

 

Mynd 28 
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Þetta þarf að gera fyrir hvert tagg sem menn vilja láta birta texta í borðanum. 

 

Eins og sést á myndinni hér til hliðar 

þá virkjast scriptið þegar taggið 

Yfiralag_band_ad_blasara_3 er 

virkt.  Þá sendist textinn sem er 

innan gæsalappanna á eftir 

Advaranatexti= inn í Aðvaranatexta 

taggið. Í seinni línunni er svo skipun 

um að sýna Aðvaranagluggann sem 

er heitið á borðanum. 

 

Aðvaranirnar er síðan hægt að 

skoða nánar í 

aðvaranaskjámyndinni sem sagt var 

frá í kafla 3.4.7., en þær eru eins og 

sleðarnir, gerðar með wizard. 

 

Mynd 29 

 

 

 

Efri taflan í aðvarana-

skjámyndinni er stillt sem 

summary tafla og sýnir 

virkar aðvaranir sem eru 

með priority 1-100, en 

neðri taflan er stillt á 

historical og sýnir 

aðvaranasöguna frá því 

skjámyndakerfið var ræst 

síðast. Einnig voru heitin á 

dálkunum íslenskuð og 

stærðinni á þeim breytt 

fyrir báðar töflurnar. 

 
Mynd 30 
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Til að þagga ákveðnar alarm 

grúppur eins og minnst var á í 

kafla 3.4.7. þá var Vinnsla Á / Af 

hnappurinn á grunnmyndinni 

látinn toggla memory discrete 

taggi sem heitir Vinnsla_on_of.  

Síðan var útbúið script sem 

þaggar Vinnslu grúppuna í 

báðum alarm töflunum þegar 

taggið fer af  og af-þaggar hana 

þegar taggið fer á. 

 

 

 
Mynd 31 

 

 

 

 
Mynd 32 

 

 

 

 

 

 

 

 

Mynd 33 

 

 

3.4.9.7. Sögugluggar 

 

Skjámyndagluggarnir eru 2 eins og sýnt var í kafla 3.4.8. og er 

annarsvegar saga og hinsvegar rauntímasaga.  Í söguglugganum 

eru notaðir 3 wizardar, Hist Trend w/Scooters and Scale sem er 

grafið sjálft, Trend Zoom/Pan  Panel sem er til að  þysja inn og út og 

fram og aftur í tíma, og Trend Pen Legend sem eru pennarnir. 
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Fyrst eru töggin 

sem pennarnir eiga 

að sýna skilgreind í 

grafinu og svo er 

gildis form hvers 

penna skilgreint í 

TrendPen Legend 

stillingunum. 
Mynd 34 

      Mynd 33 

 Mynd 35 

Í rauntíma sögunni eru 

notuð gröf sem heita Real 

Time Trend og eru 4 

svoleiðis gröf þar sem 

búið er að skipta 

pennunum upp í 

Afurðarfrysta, Vatn og 

gufu, Frysta og pækil, og 

Lofthita.  Síðan er hægt að stilla lengd tímabils sem grafið spannar, stilla 

sviðið og hvernig grafið er hlutað niður í einingar.  Til þess að kerfið fari síðan 

að safna gögnum og 

Trend pennarnir fari að 

birtast á grafinu þá þarf að 

stofna log skrá og 

skilgreina hana undir  

Special- Configure- 

Historical logging.  Þar 

þarf einnig að skilgreina 

hve lengi skal skrá gögn 

og var það sett á 1000 

daga.  Síðan þurfa töggin 

sem pennarnir eru tengdir 

að hafa hakað í Log data 

reitinn. 

       Mynd 36 
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3.5. PLC forritið. 

Eins og áður hefur komið fram heitir forritið fyrir Micrologix 1500 vélarnar RSLogix 

500 og er eingöngu hægt að forrita með ladder forritunarmálinu. 

Forritinu er skipt upp í aðalforrit og undirforrit, sem er skipt upp eftir eðli þeirra þátta 

sem forritið á við. 

Fyrst er aðalforritið keyrt og það keyrir síðan öll undirforritin sem eru: 

Stýring- Þar er forrituð stýring fyrir öll tækin sem eru partur af sjálfvirkninni. 

Mótorar- Þar eru on/off fyrir alla mótorar forritað. 

Hraðastýringar- Þar er öll skölun á analog merkjum fyrir hraðabreytana. 

Hitanemar- Þar er öll skölun á analog merkjum fyrir hitanemana. 

Þrýstinemar- Þar er öll skölun á analog merkjum fyrir þrýstinemana. 

Gaumljós- Þar er hægt að forrita gaumljós. 

Lofttjakkar- Þar eru on/off fyrir lofttjakka. 

Vigtarsellur- Þar er öll skölun á analog merkjum fyrir vigtarsellurnar. 

Lokar- Þar er on/off og skölun fyrir spólu- og mótorloka. 

 

 

3.5.1. Mótorstýringar 

 

Í mótorstýringahlutanum eru allir mótorar, hvort sem þeir eru í færibandi, 

blásara, dælu eða öðru nema þeir mótorar sem eru í tækjum með sjálfstæðri 

stýringu eins og Pulsarrvélinni og frystiskápunum.  

Allir mótorar eru eins upp settir, hægt er að ræsa og stöðva þá handvirkt og 

sjálfvirkt.  Á hverju svæði er stýritafla þar sem mótorarnir eru ræstir handvirkt í 

dag.  Hugmyndin var að sú tafla yrði óvirk á meðan kerfið væri á sjálfvirkni en 

bætt yrði tvístöðurofa í töflurnar á hverju svæði þar sem hægt væri að velja á 

milli sjálfvirkrar eða handvirkrar keyrslu á því svæði. 

Mynd 37 

 

Eins og sést á myndinni virka sjálvirk ræsiboð ekki á útganginn meðan svæðið 

er á manual, en sjálfvirk stöðvunarboð gera það hinsvegar og er það gert til 
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þess að ef bilun kemur upp í vinnslunni þá geti stýringin stöðvað mótora 

sjálfvirkt en nánar verður farið í það í virknilýsingu kerfisins í kafla 3.6. 

Þar sem karalyftumótorinn gengur í báðar áttir er forrituð á hann kraftsperra 

þannig ekki sé hætta á að spólurofarnir fyrir báðar snúningsáttirnar séu inni í 

einu en að öllum líkindum er stýrirásin fyrir karalyftuna víruð þannig í dag. 

Eins og kerfið er nú þá eru þrýstirofar fyrir hvert tæki sem senda 230V púls á 

kippliða sem kveikja og slökkva á þeim.  Ef væri farið út í sjálfvirkni yrði 

kippliðunum skipt út fyrir 24V rafliða sem útgangar PLC vélarinnar stýra. 

Útgangarnir fyrir mótorana eru í latch stöðu þar til þeir eru unlatchaðir þegar 

þeir fá stopp boð og má því segja að kippliða virknin hafi verið færð inn í PLC 

vélina. 

 

3.5.2. Hraðastýringar. 

 

Þarna eru stýrimerki tekin inn, sköluð og send á analog útganga.  Stýrimerkin 

eru annaðhvort sem Engineering units (4000-20000), en þá samsvarar 4mA 

4000 EU og 20mA,  20.000EU, og hinsvegar Scaled for PID en sá skali er frá 

0-16.383 eða 14 bita upplausn  þ.e. 214=16.384. 

Fá hraðabreytarnir sem stýrt er af sleðum frá Intouch floating point merki en 

integer þeir sem fá merki frá reglinum þar sem reglirinn styður ekki floating 

point meki. 

 

Mynd 38 
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3.5.3. Hitanemar. 

Hitanemarnir sem fyrir eru eru PT100 nemar og eru tengdir við merkjabreytur 

sem gefa út 4-20mA fyrir sviðið -50…+50°C, setti ég því input min og max í 

4000 EU og 20000 EU og skalaða min og max í -50 til +50. 

 

Mynd 39 

 

3.5.4. Þrýstinemar. 

 

Þrýstinemar voru valdir til að vinna á sviðinu 0-10 bör og vinna á 4-20mA og 

eru merkin frá þeim einnig sköluð með SCP blokkinni eins og önnur analog 

merki, og sent út sem float. 

 

 

Mynd 40 

 

3.5.5. Gaumljós. 

Hér var gert ráð fyrir að hægt yrði að bæta inn útgöngum fyrir hvers kyns 

gaumljós svo sem blikkljósi í sal ef upp kemur bilun eða aðvörun kemur upp. 
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3.5.6. Lofttjakkar. 

 

Lofttjakkar eru einvirkir þ.e. gormlestaðir til baka þannig þeim dugar að 

fá merki þegar þeir eiga að skjóta út en fara sjálfir til baka þegar merkið 

fer af. 

 
Mynd 41 

 

3.5.7. Vigtarsellur. 

 

Vigtarsellur eru 2 eða fleiri tengdar saman á loadsellu magnara sem 

leggur merki þeirra saman og gefur út 4-20mA merki.  Þar sem 

vigtarsellurnar í suðupottunum tengjast reglinum þá eru merkin frá þeim 

sköluð fyrir PID eins og hraðastýringarnar, var ákveðið að skala merkið 

frá sellunum í rækjuþvottavélinni eins þó það tengdist ekki reglinum, til 

einföldunar. 

 

 
Mynd 42 
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3.5.8. Lokar. 

 

Lokar eru annarsvegar spólulokar sem eru annaðhvort af eða á og 

hinsvegar mótorlokar sem stýra óskuðum gufuþrýsting. 

 

Mynd 43 

 

3.5.9. Reglir. 

Einn reglir með afturverkun er í forritinu og  er ætlunin að hafa hann PI-regli til 

að byrja með til að ná betri nálgun við óskgildið en hægt væri að ná með P-

regli.  Reglirinn á að stýra hraða færibandsins í rækjuþvottavélinni og 

mötunarbandsins til að halda fyrirfram stilltu magni af rækju í suðupottunum, 

þannig eftir því sem rækjan minnkar í pottunum þeim mun hraðar keyra böndin 

til að fylla í þá aftur og ná óskgildinu.  Reglunarslaufan er því þannig að 

óskgildi er stillt inn fyrir hvern pott fyrir sig, þau eru síðan öll 3 lögð saman til 

að gera SP fyrir heildina.  Vigtarsellur eru á hverjum potti og eru merkin frá 

þeim einnig lögð saman til að fá PV fyrir heildina.  Mismunurinn á þessu SP-

PV gefur Error sem reglirinn vinnur úr og gefur út Control Value sem er merkið 

sem er sent á 

hraðabreytana. 

 

Mynd 44 

 

3.6. Virkni kerfisins. 

 

Í stýringarhluta forritsins er virkni kerfisins forrituð.  Fyrst sýnir forritið sjálfvirka 

ræsingu verksmiðjunar og er fyrst á morgnana ræst tækin í innmötuninni og 

er það yfirleitt gert svolítilli stundu áður en vinnsla hefst svo að kerfinu gefist 

tími til að fylla suðupottana af rækju.  Innmötunarferlið er annaðhvort hægt að 

ræsa með hnapp í skjámyndinni eða með að þrýsta á reset hnapp sem bætt 
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verður í rofatöflur hvers svæðis.  Tækin ræsast síðan eitt af öðru en 1 til 2 sek 

tímatöf er forrituð á milli ræsinga og eins er sperra sem hindrar að 2 eða fleiri 

svæði ræsist upp á sama tíma til að takmarka högg á rafkerfi hússins,  það er 

ekki ólíklegt að stofnvör leysi  út ef öll tækin í verksmiðjunni yrðu gangsett á 

sama tíma. 

Innmötunin er höfð sjálfstæð þar sem hún stoppar sjálfkrafa þegar komið er 

nóg af rækju í suðupottana. 

Restin af verksmiðjunni er ræst með hnapp á skjámyndinni og ræsast þá 

tækin í réttri röð miðað við flæði rækjunnar þar til öll verksmiðjan er komin í 

gang.  Verksmiðjan er síðan stöðvuð handvirkt með því að setja viðkomandi 

svæði á manual og hvert tæki síðan stöðvað eftir því sem rækjan tæmist úr 

vinnslurásinni svo tækin séu ekki að ganga tóm að óþörfu sem minnkar þá 

bæði slit, rafmagnsnotkun og hávaða fyrr en ella. 

 

Ef bilun kemur upp í kerfinu þá er stýringin hönnuð þannig að öll tæki sem eru 

á undan í vinnslurásinni stöðvast, en þau sem eru á eftir halda áfram.  Er 

þetta til þess að ef t.d. færiband stöðvast og enginn verður þess var, þá 

heldur rækjan samt sem áður að flæða og endar með að hún flæðir út á gólf 

og í niðurföll. Ef pillunarvél bilar þá stöðvast einungis sjóðarinn og potturinn 

fyrir þá vél því hinar geta haldið áfram að starfa eðlilega.  Tæki sem stöðva 

ekki flæði rækjunnar þó þau stöðvist, eins og t.d. þvælarinn, hafa engin áhrif á 

tækin á undan en það birtist aðvörun á skjámyndinni. 

Hægt er að setja viðkomandi svæði á handvirkt og ræsa tæki aftur þannig eftir 

að búið er að brúa framhjá bilaða tækinu með t.d. rennum. 

Eftir að búið er að slá inn álagsvörn tækisins sem stöðvaðist þá þarf að þrýsta 

á reset hnapp í rofatöflu.  Reset hnappurinn í Innmötunarsalnum er eingöngu 

fyrir það svæði en á hinum svæðunum eru hnapparnir hliðtengdir og sér 

forritið um að greina hvaða svæði eru í gangi og tínir síðan inn svæðin sem 

eru stopp á í öfugri röð á móti flæðinu til að minnka líkurnar á að það myndist 

hrúgur. 

Neyðarstopprofar eru á blásara 1, Pulsarrvélinni og eftirfrystinum og var 

hugmyndin að til að spara I/O en viðhalda samt sjálfvirkninni þegar tæki 

stöðvast að bæta við NC snertum í neyðarstoppin og raðtengja þær svo NC 

snertunum í álagsvörnum viðkomandi tækis þannig að ef slegið er á 

neyðarstopp þá skynjar kerfið það sem yfirálag á tækinu og tækin á undan í 

vinnsluferlinu stoppa sjálfkrafa. 

 

Virkni karalyftunnar er þannig að kari með rækju er trillað að karalyftunni og 

þrýst á rofa ‚‘‘Kar í Lyftu‘‘ í rofatöflu, þá hvolfir lyftan úr karinu þangað til að 

vigtin í þvottavélinni hefur náð innstilltu óskgildi en þá stöðvast hún þangað til 

vigtin er aftur komin niður fyrir óskgildið og koll af kolli þangað til lyftan lendir á 

endastoppi.  Þá stoppar lyftan í 30 sek sem á að duga starfsmanni til að 

smúla innan úr karinu ef eitthvað situr eftir.  Því næst keyrir lyftan niður að 

neðra endastoppi og bíður þess að þrýst verði aftur á hnappinn. 
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Þegar rækja fer að berast upp í suðupottana þá eru báðir loftlokar fyrir potta 1 

og 2 óvirkir og rennur því fyrst í pott 3.  Þegar að þyngd í potti nær óskgildi 

þess potts þá virkjast loftloki fyrir pott 1 og skýtur út spjaldi þannig að rækjan 

fer að renna í hann.  Þegar hann hefur náð óskgildinu þá afvirkjast loftloki 1 

en 2 virkjast og fyllist þá á pott 2 og síðan 3-1-2-3… o.s.frv. 

Mynd 45 

 

Ef bilun verður á síðari stigum vinnslunnar og hún stoppar eða vinnslan 

gengur hægt, þá stoppa færibandið í rækjuþvottavélinni og mötunarbandið 

sjálfkrafa þegar allir pottar eru orðnir fullir og fara svo aftur sjálf af stað þegar 

að fer að minnka í þeim aftur.  

Ef gufuþrýstingur fellur eða gufuketill slær út þá stöðvast suðupottarnir og 

lokast fyrir gufulokann. 

Mynd 46 

Mynd 47 
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3.7. Kostnaðaráætlun. 
 

Hér á eftir verður talinn upp búnaður sem þyrfti að bæta við núverandi búnað til að 

kerfið geti unnið eins og hönnunin á kerfinu gerir ráð fyrir.  Ekki er víst að 

nákvæmlega þessi búnaður yrði fyrir valinu ef verkefninu yrði hrint í framkvæmd 

enda sumt sem þarfnast ítarlegri skoðunar til að finna nákvæmlega búnaðinn sem 

hentar m.t.t. gerðar eða verðs, eins og t.d. val á vigtarsellum, en höfundur þurfti að 

gefa sér forsendur þar sem ómögulegt er að segja til um heildarþyngd þvottavélar 

eða suðupotta fullum af vatni og rækju.  Er þessi búnaðarupptalning því aðeins til 

viðmiðunar og til að gera grófa kostnaðaráætlun. 

Öll verð eru rúnnuð að næsta þúsundi til einföldunar. 

 

Hugbúnaður            Alls 

Wonderware Intouch 500 tagga Þróunarleyfi  443.000 443.000 

RsLogix 500      220.000 220.000 

          663.000 

Stýrivél 

MicroLogix 1500 LRP       45.000   45.000 

1769-IQ32, 32 digital inn eining   5 stk   48.000 240.000 

1769-OB32, 32 digital út eining   2 stk   60.000 120.000 

1769-IF8,  8 analog inn eining   2 stk   88.000 176.000 

1769-OF8C, 8 analog út eining   2 stk 160.000 320.000 

1769-PB4, 24V spennugjafi      52.000   52.000 

Endalok           5.000     5.000 

EtherNet/ip Eni eining       43.000   43.000 

                 1.001.000 

Annar búnaður 

Tíðnibreytir 3 fasa 0,75kw       23.000   23.000 

Mótor m. Gír        40.000   40.000 

Loadsella 1000kg     8 stk   24.000 192.000 

Loadsellumagnari     4 stk   35.000 140.000 

Fótur f. Loadsellu     8 stk     8.000   64.000 

Spóluloki f. vatn        26.000   26.000 

Spóluloki f. gufu        82.000   82.000 

Controlloki fyrir gufu    3 stk 190.000 570.000 

Þrýstinemi f. gufu     3 stk   20.000   60.000 

Loftloki N/C + fittings    2 stk   40.000   80.000 

Lofttjakkur einvirkur    2 stk   23.000   46.000 

Hnappar og snertur       20.000   20.000 

Rafliðar 24V m. sökkli            44 stk     2.000   88.000 

                1.431.000 

Búnaður + hugbúnaður alls:            3.095.000 

 

       Alls m.vsk        3.884.000 

 

Að viðbættu þessu er stýristrengur, færiband og vinna. 
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3.8. Niðurstöður. 

 

Það er í þessu verkefni eins og mörgu öðru að það sem lagt var upp með er 

ekki endilega það besta eða hentugasta og hefur höfundur komist að því að 

þó MicroLogix PLC vélarnar séu að mörgu leyti ágætar að þá sé sennilega 

vænlegra að fara í CompactLogix sem er næsta lína fyrir ofan MicroLogix og 

styður bæði fleiri I/O og hefur meira minni og er þar að auki forritað með 

RsLogix 5000, en í því er hægt að forrita í function block auk ladder, 

structured text ofl. sem hefði að öllum líkindum sparað mikinn forritunartíma.  

1769 CompactLogix línan notar sömu I/O auka einingar og  MicroLogix 1500 

vélin. 

Ekki er endilega víst að PLC vélar frá Rockwell Automation séu hentugastar í 

þetta verkefni, og ef ætti að vinna þetta verk í raunveruleikanum þá myndi 

borga sig að vinna undirvinnuna vandlega og velja allan búnað og  taka 

saman fjölda I/O áður en farið væri að skoða PLC vélarnar og kanna þá 

einnig fleiri tegundir eins og t.d. Modicon frá Schneider eða Simatic frá 

Siemens.  Eins er annað sem vert er að hafa í huga við val á PLC vél en það 

er stærð minnis og hvort það sé hægt að nota minniskort, hvaða möguleikar 

eru í vali á auka einingum eins og t.d. loadsellu einingu sem hægt er að 

tengja loadselluna beint inn á án þess að nota loadsellumagnara.  Eins er 

ekki nóg að rýna eingöngu í verðin á vélbúnaðinum sjálfum því verðið á 

forritunarhugbúnaði getur einnig skipt sköpum, þannig það er að mörgu að 

hyggja og skipulagningin þarf að vera góð. 

Annað sem höfundur áttaði sig á í vinnu þessa verkefnis sem getur haft áhrif 

á val PLC vélar, en það er lengd lagnaleiða.  PLC vélin sem fyrir er er staðsett 

í kompu á lofti fyrir ofan verkstjórakompuna.  Að henni eru lagnir frá öllum 

hita- og þrýstinemum sem fyrir eru í verksmiðjunni.  Töflurnar með 

spólurofunum fyrir flest tækin eru nánast í hinum enda verksmiðjunnar, 

annarsvegar í sápukompunni og hinsvegar í kompu fyrir aftan rækjuvélar og 

eru lagnaleiðirnar um 40-50 metrar, þannig hugsanlega væri hentugra að vera 

með aðra PLC vél á því svæði eða I/O einingar með ethernet over ip tengingu 

þannig eingöngu þyrfti að leggja 1 cat5 streng milli vélanna og lagnaleið 

stýristrengjanna yrði umtalsvert styttri. 
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Mynd 48 

Intouch skjámyndakerfið býður upp á miklu meiri möguleika en höfundur 

notaði í þessu verkefni og var ýmislegt sem bæta mætti við í framhaldinu og 

eftir að reynsla væri komin á kerfið.  Það sem yrðu næstu skref í hönnun 

skjámyndarinnar væri eftirlit með mikilvægum eftirlitsstöðum skv. 

HACCP/GÁMES, en þeir eru suðan og málmleitartækið.  Forritun á 

suðumælingunum og framsetning og geymsla á skýrslum sem til yrðu við 

hverja mælingu krefst þess að gögn séu sótt úr gagnagrunni í 

skýrslugerðarpakka og sem grafið og upplýsingar um mælinguna yrðu sóttar í 

en skýrslugerðarpakkann þarf að kaupa sér. 

Kerfið býður einnig upp á að gögnum sé safnað í SQL gagnagrunn sem hægt 

væri að tengja viðskiptakerfi fyrirtækisins við og sækja í raungildi úr 

vinnslunni. 

Einnig þyrfti að útbúa kerfið þannig að krítískir staðir eins og frystigeymslurnar 

séu í stanslausri vöktun þó enginn sé á staðnum og væri hægt að leysa það 

með t.d. gsm modemi sem sendi sms ef hitastig hækkaði of mikið í þeim. 

 

4. Samantekt. 
 

Ljóst er að ef farið væri í innleiðingu meiri sjálfvirkni í rækjuvinnslu Meleyrar ehf 

mydi það minnka álag á starfsmönnum og eins líkurnar á rýrnun í vinnslunni.  

Þyrfti að gefa sér góðan tíma undirbúning og skipulagningu verkefnisins til að 

lágmarka kostnað og tryggja að réttur búnaður sé valinn í upphafi sem er 

hagkvæmur í rekstri og bjóði upp á stækkun og breytingar í framtíðinni. 

Í matvælavinnslum í dag er gerð æ ríkari krafa um fæðuöryggi og rekjanleika og 

kallar það í auknum mæli á meiri tækni og sjálfvirkni sem getur skilað sér einnig í 

aukinni samkeppnishæfni.  Gæta verður þó að fara ekki fram úr sér í 

tæknivæðingunni, heldur stíga varlega til jarðar og meta þörfina með tilliti til 

ávinnings og framtíðarsýnar. 
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5. Heimildir. 
 

Einu heimildir sem notast var við í vinnslu þessa verkefnis voru heimasíður 

framleiðenda og söluaðila búnaðar og hugbúnaðar sem minnst er á. 

 

Heimasíður Rockwell Automation Inc.  Skoðaðar í apríl 2014 

http://ab.rockwellautomation.com/ 

 

http://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/public/documents/webassets/b

rowse_category.hcst 

 

Heimasíður  Invensys Inc.    Skoðaðar í apríl 2014 

http://software.invensys.com/wonderware/ 

 

http://blog.wonderware.com/2014/01/situational-awareness-library-with.html 

 

Ískraft, Smiðjuvegi 5, 200 Kópavogi   Skoðuð í apríl 2014 

http://www.iskraft.is/ 

 

Fálkinn hf. Suðurlandsbraut 8, 108 Reykjavík Skoðuð í apríl 2014 

http://www.falkinn.is/ 

 

Samey ehf. Lyngási 13, 210 Garðabæ  Skoðuð í apríl 2014 

http://www.samey.is/ 

 

Handbækur fyrir PLC vélarnar sem notaðar voru: 

 

MicroLogix programmable controllers selection guide.  

Publication 1761-SG001F-EN-P - March 2011 

 

Compact 1769-OF8C Analog Output Module 

Publication 1769-IN065C-EN-P - June 2010 

 

Compact I/O Analog Modules 

Publication 1769-UM002B-EN-P - July 2005 

 

MicroLogix™ 1500 Programmable Controllers 

Publication 1764-UM001B-EN-P - March 2002 

 

MicroLogix 1400 Programmable Controllers 

Publication 1766-UM001G-EN-P - May 2012 

 

 

 

 

http://ab.rockwellautomation.com/
http://ab.rockwellautomation.com/
http://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/public/documents/webassets/browse_category.hcst
http://literature.rockwellautomation.com/idc/groups/public/documents/webassets/browse_category.hcst
http://software.invensys.com/wonderware/
http://blog.wonderware.com/2014/01/situational-awareness-library-with.html
http://www.iskraft.is/
http://www.falkinn.is/
http://www.samey.is/
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6. Viðaukar 

6.1. Viðauki I,  stækkaðar myndir   Mynd 1 
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Mynd 2 
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Mynd 3 
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Mynd 4 
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Mynd 5 
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Mynd 7 
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Mynd 8 
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Mynd 9 
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Mynd 10 
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Mynd 11 
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Mynd 48 


