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Formáli 

Verkefni þetta er unnið sem lokaverkefni í rafiðnfræði í Háskólanum í Reykjavík á 

vorönn 2017. Hugmynd þessa verkefnis kom frá Ómari Inga Eggertssyni hjá 

upplýsinga og tækniteymi alcoa þegar ég leitaði til hans til að kanna hvort það væru 

einhver verkefni sem gæti nýst sem lokaverkefni. Þá var hann með þá hugmynd að 

gera skjámynd fyrir vél inn í skautsmiðju sem væri með hreyfanlegar myndir þannig 

að þegar starfsmenn myndu horfa á HMI-skjá þá væri hægt að sjá allar stöður á 

búnaði vélar. Með að auka hreyfanleika og gæði skjámyndarinar þá væri hægt að 

kenna nýjum starfsmönnum hraðar á vélina það væri auðveldar að sjá bilannir sem 

annars gæti tekið langan tíma að leita af. Þar sem undirritaður hefur unnið lengst af 

sem rafvirki á vakt í skautsmiðju þekki ég vélanar vel og er þetta verkefni kjörið fyrir 

mig til að auka þekkingu á iðnaðartölvu búnaði verksmiðjunar. 
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Inngangur 

Tilurð verkefnis er vegna þess að höfundur fór á leit við Ómar Inga 

Eggertsson um hvort hann viss ekki um einhver verkefni sem þeir hjá 

upplýsinga og tækniteymi Alcoa væru að gera og að verkefnið væri 

helst eitthvað tengt iðnartölvum. Kom Ómar með nokkrar hugmyndir að 

verkefnum sem voru í gangi og þar á meðal þetta sem nú er verið að 

skirfa um. Þessi hugmynd um að gera skjámyndakerfið meira lifandi þá 

er átt við með að gera skjámyndinn hreyfanlega og sýna eins 

nákvæmlega og kostur er raunstöðu allra hluta vélarinar.  

Í verkefni þessu mun höfundur taka fyrir hönnun stýringar sem hægt er 

að nota til að sýna stöðu búnaðar í skjámynd og teikna nýja skjámynd 

af vél. Til geta gert þetta þarf höfundur að kynna sér vel ladder og 

SFC  stýringu vélar og læra á skjámynda forritið sem notað er við gerð 

skjámynda hjá Alcoa. Ómar Ingi Eggertsson ætlat að aðstoða við 

uppsetningu forritum til að geta framkvæmd þetta verkefni. 

 

Við lausn þessa verkefnis verður stuðst við eftirfarandi forrit: 

Microsoft Office Word 

RSLogix 5000 frá Rockwell 

VMware Player 

Adobe Acrobat Reader XI 

Zotero (heimildaskráningarforrit) 

Factory talk view studio 
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Alcoa Fjarðaál 

Alcoa Fjarðaál er stærsta álver landsins og er staðsett inn í Reyðarfirði 

á austurlandi. Hjá Fjarðaáli eru árlega framleidd um 344 þúsund tonn af 

hreinu gæðaáli og álblöndum. Álið frá Fjarðaáli er aðallega notað til 

framleiðslu á vörum fyrir bygginga- og samgönguiðnað, en auk þess til 

framleiðslu á álfelgum og háspennustrengjum. Ekkert annað iðnfyrirtæki 

landsins flytur út meira vörumagn sem samsvarar 10% af vergri 

landsframleiðslu.[1] 

  

Mynd 1 Alcoa Fjarðaál 
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Skautsmiðja (rodding) 

Hlutverk skautsmiðjunar er að framleiða skaut(anóður) fyrir ker sem eru 

í kerskálanum. Bæði eru framleitt forskaut eða anóður og svo bakskaut 

eða katónuðu. Til að framleiða þessi skaut eru vélar sem hreinsa gömul 

skaut af göflum og setja ný skaut á þessa sömu gafla og er þetta 

hringrás sem er mjög mikilvæg fyrir álverið. 

Vélar skautsmiðjunar eru ellefu talsins og þær eru sem hér segir. Byrjun 

og endir skautsmiðju er hleðsluvél(1). Í þessa vél koma brennd skaut í 

bökkum og fara inn í ferli skautsmiðjunar og að sama skapi koma ný 

skaut inn í þessa vél og fara í tóma bakka sem fara svo í kerin aftur. 

Önnur vél er baðhreinsivél(2) þar er mest af baðefni er hreinsað af 

skautunum. Í þeirri vél eru þrjár stöðvar fyrst er hamrastöð þar kemur 

fleygur sem brýtur efnið sem er á milli gaflana svo kemur keðjubrotsvél 

þar eru skautinn barinn með keðjum sem snúast á trommlum, síðasta 

stöðinn er svo blástur sem blæs restinni af skautun. Þriðja vélinn er 

skotblástursvél(3) þangað fara skautinn inn og eru svo blásin með 

höglum svipað og þegar verið er að sandblása en þarna falla höglinn í 

túrbínu hjól sem svo skjótast á skautinn og hreinsa þau algjörlega. 

Fjórða vélinn er strípari(4) þessi vél klemmir utanum gaflana og svo 

kemur stór tjakkur undir skautið með sérstökum haus og brýtur skautinn 

af göflunum þessi skaut fara svo eftir færibandi fyrst í stóran brjót sem 

mylur skautinn í smærri brot sem fara svo á annað færiband þar fara 

brotinn undir segulfæriband sem tekur járnið úr brotum og svo fara 

skautinn í gáma og járnabrotinn fara aftur verksmiðju þar sem þau eru 

endurbrætt. Einning er handvirkur strípari en hann er mjög sjaldan 

notaður þetta er fimmta vélinn kortinu. Eftir stríparan koma þrjár litlar 

stöðvar fyrst er þar gafallskoðun þar er ávallt einn starfsmaður sem 

vaktar hvort gaflanir séu nógu góðir til að fara aftur inn í ferlið eða hvort 

þeir þurfi að fara í viðgerð sem gerð er hjá verktaka. Ef gafall er nógu 

góður til að fara aftur í ferlið þá fer hann í réttar(6) þar sem okið sem er 

endi gafallsins er réttur svo að hann passi aftur í nýja skautblokk eftir 
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réttarann fer gafalinn í hitunarstöð(7) þar er okið á gaflinum hitað svo að 

það verið sem minnstur raki á okinu, því að ef það raki á okinu geta 

komið miklar sprengingar þegar hellt er bráðnum málmi á okið. Eftir 

hitunarstöðina fer gafallinn í hellistöð(10) þar koma nýjar blokkir eftir 

færiböndum(8) sem koma úr gámum sem eru tæmdir af sjálfvirkum 

stöflunarkrana. Þessa skautblokkir fara inn hellistöð og fyrir ofan skautið 

er gafallinn sem er svo látin setjast í þrjú göt sem eru á skautinu. Þegar 

gafallinn er kominn í skautið þá er starfsmaður sem hellir úr deiglu sem 

er með bráðnu járni ofan í götin með þessu eru gaflanir festir aftur við 

skautblokkinar. Eftir hellistöð fara skautinn í burstavél(11) þar sem 

stamminn á gaflinum er burstaður svo að hann leiði betur rafmagn 

þegar hann er setur aftur í ker. Í lokinn fara svo skautinn aftur í 

hleðslustöð(1) þar sem þau eru sett í tóma bakka og keyrt aftur út með 

skautbíll inn í kerskála þar sem þeim er komið fyrir í keri þegar brennd 

skaut eru tekinn úr keri. Á yfirlitsmynd má sjá forhitnunarstöð(9) fyrir 

deiglur sem eru notaðar til að hella í skautblokkir. 

  

 
Mynd 2 Yfirlitsmynd af Skautsmiðjunni 
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Auto strípari (automatic butt and thimble 

stripping press) 

Hlutverk auto strípara er að brjóta 

skautleifar af göflum sem svo fara 

aftur í endurvinnslu erlendis. Vél 

vinnur á þann veg að skaut 

hanga í ferjum sem fara eftir stóri 

loftkeðju sem liggur í gegnum 

allar vélar verksmiðjunar. Þegar 

þessar ferjur koma að auto 

strípara þá eru þær stöðvarar í 

stoppi sem er lítil lofttjakkur sem 

ýtir litlri plötu fyrir ferju. Í þessu 

fyrsta stoppi er skautið þanning 

staðsett að það eru þrír ljósnæmir 

skynjara sem skynja hvort skaut 

sé á gafli og hversu stórar 

skautleifar séu á gafli svo eru þessar upplýsingar notaðar til segja 

hversu neðarlega anvil-tjakkur þarf að vera. Að þessu loknu opnast vél 

fyrst stór armur sem fer upp og svo hleri sem er í rennur niður þegar 

þessi búnaður er búinn að ná stöðu þá er skauti ýtt inn í vél af lofttjakk 

sem er fyrir ofan vél. Á efri hluta vélar eru tveir tjakkar einn til að stoppa 

skautið og einn til að halda því svo stöðugu þessi búnaður er kallaður 

rod stop og rod clamp. Vélinn lokast þegar skaut er komið inn og ganga 

svo þrír tjakkar sitthvoru meginn að oki gafalins og kallast þeir shear 

blade. Þegar shear blade er búinn að ná stöðu gengur anvil tjakkur upp 

og byrjar að þrýsta á skautinn sem svo byrja að brotna af oki gafals. 

Staða anvil tjakksins er svo greind með stöðuskynjurum sem eru undir 

vélinn og gengur einskonar greiða sem er föst við tjakkinn fyrir 

skynjarana og segja til um stöðu tjakkins. Anvil brýtur skautinn og shear 

blade skefur járn sem notað er til að festa skautinn af. Falla 

 Mynd 3 Auto stripping machine 
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skautbrotinn niður með hliðum auto-stríparans niðrá færiband sem heitir 

kolafæriband 1 ef skaut skorðast og byrja að fyllast upp í þá er 

hæðarskynjari þar sem kemur með villuboð. Eftir að skautbrotinn eru 

farinn af gaflinum ganga shear blade og anvil tjakkar til baka og gafli er 

hleypt áfram út úr vélinni þar opnast armur og hurð eins og þegar 

skautið fór inn í vélina. Þegar skautið er komið út úr vélinn eru 

ljósnæmir skynjara notaðir til að skynja hvort allar endar oksins séu en 

á gafli ef svo er ekki stoppar kolafæriband 1 því búnaður sem brýtur 

skautleifar í smærri einingar ræður ekki við að mylja stór járnstykki. Ef 

allt hefur gengið vel þá er vélinn búinn að hreinsa brunnin skaut af gafli 

og gafal tilbúinn að fara áfram í ferlinu.[2] 
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Skjámynd auto stripping machine 

 

Við hlið vélar er stjórnskápur 

sem heitir 441-cp-281 á þessum 

skáp eru tveir HMI-skjáir sem frá 

Allan Bradley og kallast 

panelview plus 1000 eru þetta 

snertiskjáir sem eru eining með 

nokkrum tökkum. Á þessum 

skjáum er hægt stjórna vél. 

Þarna er hún sett í gang og líka 

hægt að setja í handvirka stöðu 

og hreyfa alla tjakka. Á þessum 

skjáum eru bara einfaldar 

myndir af lokum og þegar ýtt er 

á viðkomandi loka þá kemur upp 

mynd þar sem hægt er að setja í 

auto eða manual. Þarna eru þeir 

hreyfðir handvirkt og eina sem 

segir til um í hvað stöðu 

búnaður er í eru tvö orð annað 

hvort close eða open. Stundum 

getur verið erfitt fyrir óvana 

starfsmenn að átta sig í hvað 

stöðu búnaður sé í. Á efri skjá 

er búnaður sem þarf að vera í 

gangi svo hægt sé að setja auto 

stripping machine í gang. Þetta 

eru allur færibanda búnaðurinn 

 

 

 

Mynd 5 HMI Skjáir við vél 

Mynd 4 Skjámynd á HMI 

Mynd 6 Skjámynd í SCADA 
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sem flytur brot sem vélinn brýtur burt og ryksafnari sem sogar burt ryk 

sem kemur þegar hún er að vinna. Neðri skjárinn er notaður til að 

stjórna auto strípara. Þessi skjámynd er aðeins á þessum HMI skjá. 

Skjáinir sem eru notaðir út á svæðinu eru ekki nógu góðir til að geta 

keyrt stórar hreyfanlegar skjámyndir sem gerir það að verkum að ekki 

verður hún gerð hreyfanleg heldur skjámynd sem er keyrð í PC-tölvu. 

Þessi talva er staðbundinn og er inn í stjórnherbergi þar sem hægt er að 

sjá allar skjámyndir í verksmiðjunni. 

 

 

 

  



Háskóli í Reykjavík             Hreyfanlegt skjámyndkerfi fyrir anode stripping machine 
Tækni- og verkfræðideild         Benedikt Snorrason 
 

12 
 

 

Iðntölvu stýring  

 

PLC kerfi Alcoa Fjarðaál eru keyrt á Allan Bradley RSlogic 5000. Þar er 

auto stripping machine vélinn forrituð og er notast við SFC. SFC er 

forritunar aðferð sem segir til um skref. Það þurfa að vera kominn viss 

skilyrði inn í hvert skref svo að hægt sé að fara áfram í annað skref 

svona gengur þetta út allt ferlið þangað til að vél er búin að keyra einn 

hring, sem sagt búinn að brjót af einum gafli skautleifar. Til að geta gert 

SFC þarf að forrita ladder stýringu. Í ladder eru merki frá 

stöðuskynjurum notuð til að búa til forsendur sem eru notaðar í skrefum 

SFC. Flestar vélar skautsmiðju eru keyrðar á SFC. Ekki er þörf á að 

gera breytinga SFC varðandi verkefnið aðeins að kynna sér hvert ferlið 

er og nota það til að finna breytur sem notaðar eru til að keyra 

skjámynda kerfið. Notast er við ladder þar sem allur hreyfanlegi 

búnaður eru tjakkar sem eru með stöðuskynjar í sér. Þetta út færist 

þannig að þegar kemur command merki á tjakk um að hreyfast þá fer 

tímaliða í gang sem segir til um hreyfingu á tjakk sem er þá búið að 

mæla. Búið er forrita tímaliða á alla tjakka svo að er hægt að gera 

hreyfanlega skjámynd. Þessir tímaliðar eru notaðir til að segja til um 

hvort tjakkur hafi ná stöðu ef það gerist ekki þá koma villuboð. Nota þarf 

tímaliða til að segja til um að 

tjakkur sé að hreyfast. Það er 

aðeins stafræn skynjari á 

hvorum enda sem tilgreina að 

tjakkur sé allveg inndreginn 

eða allveg útdreginn. Það er 

hægt að nota aðeins endastöðuskynjar merkið en þá væri skjámynd 

ekki mjög lifandi heldur myndu myndir færast frá einum stað til annars 

án þess að þeir hreyfast yfir skjáinn. 

 

 

Mynd 7 SFC (Sequential Function Charts) fyrir Auto stripping machine 
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Nýja Skjámynd 

 

Eins og áður hefur verið sagt þá er gamla skjámyndinn ekki mjög 

skilgreinileg fyrir starfsfólk sem ekki þekkir tækið. Til að gera nýja 

skjámynd er notað forritið factory talk view studio sem kemur frá 

Rockwell. Þegar þetta forrit er keyrt upp býr að til grunn sem hægt er að 

vinna í. Vinstra meginn er 

explorer stika og þar eru 

margir valmöguleikar. 

Skjámyndir eru undir 

displays. Forritið kemur 

með nokkrar skjámyndir 

sem eru fyrirfram gerðar. Í 

þessum reit er hægt að 

gera allveg nýja mynd þá 

er skjárinn auður teikna 

þarf allt upp frá grunni. 

Allar skjámyndir hjá Alcoa 

eru í staðli svo að ekki er þörf að gera allveg nýja skjámynd upp frá 

grunni. Það er nóg að taka gömlu myndina og duplicit eða tvöfalda. Þá 

er grunnurinn kominn til vinna í. Bakgrunnur er dökk grár, tími og 

dagsetning eru upp til vinstri, aðvaranir eru sýndar í borða uppi og í 

miðju og svona má lengi telja. Allar skjámyndir sem tilheyra skautsmiðju 

koma fram í displays þar er skjámynd fyrir auto stripping machine. 

Kallast hún det042 þessi skjámynd sýnir vélina séð ofan frá og svo 

koma tákn af lokum sem stjórna tjökkum þarna er eru líka skynjar sem 

skynja hvort það séu mikið af skautleifum á göflum og þegar búið er að 

brjóta af göflum hvort allir endar séu á göflunum. Nýja skjámynd er 

teiknuð eins og þegar verið að horfa ofan á framleiðslu línuna. Skautinn 

 

 

Mynd 8 Gamla skjámyndinn 
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eru föst í svokölluðum ferjum sem fara eftir loftkeðju þetta eru þá tvær 

línur og í miðju hennar eru skautinn og þar sem vél er búið að teikna þá 

hluti sem eiga að hreyfast. Hurðar (entry og exit) er táknuð sem hlið þótt 

þetta sé renni hleri sem gengur upp og niður þá er best að láta allar 

hurðar vera eins táknaðar. Læsi armur (main frame latch) þessir armar 

eru sitthvoru meginn er táknað með löngum borða sem er að fyllast og 

þegar hann er kominn í fulla stöðu þá eru armar læstir. Fyrir miðju á vél 

eru rod stop og rod clamp þessi búnaður er táknaður sem stykki sem 

snýst 90° og stoppar skautið og klemmir það svo fast. Þegar rod stop 

og rod clamp er búið að loka á skautið þá hverfa þessi tákn og svo 

birtast share blade tjakkar þetta eru þrjú pör af tjökkum sem er táknuð 

eins og borði með breiðum enda. Borðinn á að tákna tjakkin en breiði 

endinn klemmu sem fer utan um okið á skautinu. Tjakk táknið verður að 

vera eins og hann sé að fyllast og breiði endin verður að hreyfast inn að 

okinu og virðast ganga saman og klemma utan um það. Þegar skautið 

er komið inn í vélina þá er hægt að horfa á aðra mynd á sömu skjámynd 

þar er brjóturinn (anvil). Brjóturinn sjálfur og þar sést þegar brjótur 

(anvil) gengur upp og brýtur skautleifar af gaflinum einnig sést líka 

hverning shear blade ganga inn og klemma um gafalinn og fara til baka 

þegar búið er að brjóta af þeim. Síðan er önnur mynd á þessari sömu 

skjámynd sem sýnir hversu mikið er af skautleifum eru á gaflinum. þetta 

er gert svo að anvil tjakkur viti hvort hann eigi að lækka sig eða halda 

sér í upphafsstöð. Á þessari sömu mynd er líka þegar búið er að brjóta 

af gaflinum og segir til um hvort gafall sé í lagi. Að allir endar gafals séu 

á endanum 
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Mynd 9 Nýja skjámyndinn 
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Skjámynd gerð hreyfanleg 

Til að geta gert hreyfanlega skjámynd á þurfa vera til bitar í PLC 

forritinu sem segja til um stöðu á viðkomandi hreyfingu. Þetta geta verið 

allskonar merki frá hæðarskynnjarar, encoderar, flæðiskynjarar og 

þrýstiskynjarar. Allt eru þetta skynjarar sem segja til um missmunandi 

stöðu á viðkomandi búnaði. Auto-stripping machine er ekki með neina 

skynjara sem segja til um hreyfingu á hlut aðeins að viðkomandi 

búnaður sé annahvort í lokaðari stöðu eða opnri. Þar með sögðu þá 

þarf að búa til tímaliða inn í sjálfu PLC-forritinu. Virka þessir tímaliðar 

þaning að þegar þeir virkjast þá fer hreyfimynd af stað og er kominn á 

sinn stað þegar endastöðuskynjara er náð. Notast er við merki í stýrivél 

sem kallast comand merki þetta merki gefur skipun á sjálfan útgang 

sem opnar fyrir loka sem setur búnað af stað þetta merki virkjar þá líka 

tímaliða sem telur hversu lengi búnaður er að ná endastöðu þessi 

tímaliði er með hámarkstíma en hann er til að segja stýrivél að búnaður 

hefur ekki ná endastöðu á setum tíma og kemur þá með villu boð. 

Skjámyndinn er þanning gerð að fyrst þarf að teikna það upp sem 

hreyfing á að koma á dæmi um þetta er shear blade (MPF_0006_V6) 

þetta er búnaður sem er festur á tjakk sem svo gengur inn og út. Í 

stýrivélinni er búið að forrita hvenær þessi tjakkur á að hreyfast þá 

 

 

Mynd 10 Comand merki í stýrivél fyrir shear blade 
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kemur comand merki í stýrivél XIC(MPF_0006_V6.ST.CMD_OPEN) 

þegar þetta merki kemur eiga shear blade að færast inn og út þegar 

þetta merki kemur XIC(MPF_0006_V6.ST.CMD_CLOSE). Shear blade 

er með endastöðuskynjar í tjakknum sitthvoru meginn og heita þeir 

XIC(MZS_0001_ZS_02) og XIC(MZS_0001_ZS_08) það kemur merki á 

þessa skynjara og þá eru tjakkanir allveg inndreginir og merki á þessa 

þegar tjakkar eru allveg útdregnir XIC(MZS_0001_ZS_01) og 

XIC(MZS_0001_ZS_07). Einnig fer tímaliði í gang er hann notaður til að 

gefa kerfinu villuboð ef annaðhvort af þessum endastöðum er ekki náð 

á tilsettum tíma heita þessir tímaliða 

MOV(20000,MPF_0006_V6.X.OPEN_L.PRE) og 

MOV(20000,MPF_0006_V6.X.CLOSE_L.PRE). Með þessum 

upplýsingum er hægt að gera shear blade hreyfanlegan. Fyrst þarf að 

teikna shear blade inn í factory talk forriti best lausnin í því er að teikna 

beint inn í því forriti líka er hægt að importa myndir en til að gera þær 

hreyfanlegar þurfa þær að vera .gif skrá. Teikningar í factory talk eru 

frekar einfaldar. Teikining af shear blade er kassi sem er langur sem á 

að tákna tjakkin og svo frama á þennan tjakk er teiknaður stærri kassi 

með brjóst á öðrum 

endanum sem er 

shear blade eða sá 

endi sem klemmist 

utan um okið á 

gaflinum. Síðan eru 

þessar tvær myndir 

setar saman í eina 

mynd með að fara í 

(group). Til að gera 

mynd hreyfanlega þarf að hægri klikka á það sem búið er að teikna og 

svo fara í reit sem kallast animation þar er hægt að velja um hvað 

viðkomandi teikning á að gera eins og með shear blade þá mun langi 

einfaldi kassinn tákna tjakkinn og verður hann að vera eins og hann 

 

Mynd 11 Tímaliði fyrir opnun og lokun á shear blade tjakk 
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hreyfist út þá verður hann vera með animation Fill sem þýðir að þegar 

merki kemur á tímaliða þá á að fyllast í restina á myndinn byrja í 80% 

og fara svo í 100% þarna er líka hægt að hafa merkið frá 

endastöðuskynjurnum sem segir að þegar merki er á 

XIC(MZS_0001_ZS_02) þá er sýnir kassi 80% fyllingu og þegar merki 

er á XIC(MZS_0001_ZS_01) þá er kassi 100% fullur. Það sem þarf að 

gera svo er að láta sjálfa myndina sem táknar shear blade færast til 

hliðar það er allveg eins og með tjakkin nema hér þarf að fara í 

horizontal position hér þarf klikka á myndina og festa þar sem hún er í 

minimum og svo færa hana bara til á þann stað sem hún er kominn í 

maximum og til öryggis þá eru endastöðu merkin notið líka til að sýna 

minimun og maximun stöðuna. Þegar búið er að brjóta skautleifanar af 

þá kemur comand merki til færa tjakkinn tilbaka og þá er allt ferlið 

endurtekið til baka. Til að gera þetta á sem bestan máta þarf að tengjast 

kerfinu og ná í merkinn þegar búnaðrinn er að vinna. Þetta krefst þess 

vélin sé í gangi og þá er hægt að prófa sig áfram með merki frá stýrivél 

þetta eingöngu hægt að gera hjá Alcoa á Reyðarfirði. 
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 Mynd 13 Horizontal hreyfing á shear blade 

Mynd 14 Fill hreyfing fyrir tjakk á shear blade 

Mynd 12 
Teikning af 
shear blade 
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Hurðar (entry 

and exit doors) 

 

Báðar þessar hurðar eru 

stál plötur sem eru með 

fastan lofttjakk við annan 

enda þegar lofttjakkur er 

allveg út þá eru hurðar 

lokaðar og þegar tjakkur 

er allveg inn þá eru 

hurðar opnar. Hlutverk 

hurðana er að varna að 

brot skjótis út úr vélinni 

þegar hún er að vinna. Platan er í stýringu beggja vegna sem halda 

henni réttri þegar lofttjakkur er að hreyfa hana upp og niður. Á 

lofttjakkinum eru tveir skynjara sem segja kerfinu hvort hurð sé opinn 

eða lokuð 

 

1. Lofttjakkur     2. Hurð 

 3. Stýring fyrir hurð     4. Lægri rammi ABTSP 

Þegar skaut er tilbúið að fara inn í vélina á kemur comand merki á hlið 

sem svo setur tímaliða í gang þá opnast hliðið þetta er tákna sem tveir 

armar sem ganga 90° snúning 0° lokað og 90° opið 

 

  

 

 

Mynd 15 Entry og exit doors 

Mynd 16 Skjámynd  af entry og 
exit hurðum. 
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Læsi armar (main 

frame latch) 

Sitthvoru meginn á efri hluta 

vélar er læsi armur sem er 

tengdur tvívirkum vökva 

tjakka. þessir læsi armar 

læsa saman tvískipta efri 

hluta vélar og halda þeim 

saman til að minnka líkur á 

að efri hlutanir spennast í sundur. Vökva tjakkanir eru með 

endastöðuskynjar í hvorum enda sem senda kerfinu upplýsingar um 

hvort armar séu opnir eða lokaðir. 

 

 

 

1. Efri rammi     2. Öxul pinni 

3. Vökva boltar     4. læsiarma tjakkur 

 5. Læsiarmur     6. Lyftu puntar 

 7. leiðarar fyrir gafla 

Main frame latch er breiður borði sem verður táknaður með fyllingu. 

Lokað þá er borðin alveg fullur og opið þá er borðin með litla fyllingu. 

  

 

 
Mynd 17 Skjámynd  af entry og exit hurðum. 

Mynd 18 Skjámynd af main frame 
latch 
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Shear blade 

Það eru sex shear 

blade og eru þeir í 

hús sem þeir ýtast 

eftir. Tveir á móti 

hvor öðrum og ýtast  

þeir hvor á móti 

öðrum að 

skautgöflum með 

vökva tjakk. Halda 

þeir utan um okið og 

hjálpa brot tjakki 

(anvil) að brjóta 

skautleifar af gafli. 

Vökvatjakkur er með 

endastöðuskynjar 

hvoru meginn sem segja kerfinu í hvað stöðu shear blade eru.  

 

1. Efri rammi      2. Shear blade hús 

3. Shear blade      4. Shear blade endi 

5. Vökva tjakkur      6. Leiðara   

Skjámynd fyrir shear blade þessi tvö tákn ganga saman að hvort öðru og klemma 

utan um okið á gaflinum áður en anvil byrjar að brjóta skautin af.  

 

 Mynd 19 Shear Blade 

Mynd 20 Skjámynd af shear blade 
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Gafla stopp og 

klemma. (rod stop 

and rod clamp) 

Þegar skaut koma inn í vélina 

er þeim haldið á réttum stað 

með tveimur lofttjökkum 

annar stoppar gafalinn þegar 

hann kemur inn og kallast 

gafla-stopp (rod stop) og 

þegar gafalinn er kom inn þá kemur gafla-klemma (rod clamp) og 

klemmur utan um gafalinn. Ofan á bæði gafla-stoppi og klemmu eru lítill 

lofttjakkur með kefli til að halda við gafall svo hann gangi ekki til hliðana. 

Kefli eru notuð til að láta gafalinn renna upp og niður þegar brjótur er að 

þrýsta á skautinn og brjóta skautleifar af göflum. Lofttjakkurinn er með 

endastöðuskynjara hvoru meginn sem segja kerfinu í hvað stöðu 

búnaður er.  

 

1. Kefli       2. Gafla stýring 

3. Lofttjakkur fyrir gafla stýringu           4. Gafla stýringa hjól 

  5. Gafla stopp og klemmu armur.  6. Lofttjakkur 

 

Þegar skautin fara af stað þá eiga bara rod stop og rod clamp að vera 

sýnilegt og shear blade ekki sýnilegt ekki fyrr en rod clamp er búið að 

klemma um skautið. Þetta er gert til að hafa 

ferlið sýnilegra. Rod stop og clamp eiga að 

snúst um 90°. 

 

 

 

 

Mynd 21 Rod stop og rod clamp 

Mynd 22 Skjámynd af rod stop og 
rod clamp 
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Brjótur (Anvil) 

Skipta má brjót í tvöhluta 

efri partur sem gengur upp 

í skautleifanar og brýtur 

efnið af göflunum og svo 

neðri part þar sem sjálfur 

tjakkurinn er sem keyrir 

upp og niður. Efri partur er 

með þremum kónum sem 

virka sem oddar sem 

ganga í skautinn og brjóta 

þau. Neðri partur er 

tjakkurinn og eins konar 

greiða sem gengur fyrir 

nokkra skynjara til að segja um hvað stöðu brjóturinn. 

 

1. Brjótur.      2.Vökvatjakkur. 

3. Oddar.      4. Boltar. 

5. Konar.        6. Skaut brjótar. 

 7. Spliti.      8. Gúmmí dúkur. 

 9. Staðsettingar greiða. 

 

 

 

 

 

Mynd 23 Brjótur (anvil) 
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Sér skjámynd af anvil þar sést hvernig shear blade ganga utan um 

gaflinn og þegar brjótur fer upp einnig er stöðu merki sýnd hvar brjótur 

er. Þetta eru fjögur merki endastaða upp og niðri. Merki um ef tjakkur 

fer of langt og svo eitt merki sem segir að tjakkur sé á hreyfingu. Eining 

mun birtast rauður kassi ef það myndast stífla öðru hvor meginn við 

brjót.  

 

Mynd 24 Skjámynd anvil 
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Skautleifa og gafla skynjara. 

Áður en að skaut fara inn í brjóti þá eru skynjara sem nema hversu 

mikið er af skautleifum á 

gafli sem svo láta kerfið vita 

að hversu langt niður 

brjótur þarf að fara. Eftir 

brjót eru líka skynjara sem 

segja til um hvort allir endar 

séu í lagi á gafli. Ef vantar á 

gafalinn þá stoppa 

færibönd og gafall er 

sendur út úr kerfinu. 

Ástæða að færibönd 

stöðvast er sú að búnaður 

sem mylur skautleifanar 

getur ekki mulið stór 

járnstykki. 

 

1. Skautleifa skynjari    

2. Gafla skynjari 

 3.  Photoelectric skynjari    

4.   Endurskyn 

5. Geisli skynjara.  

 

 

 

 

 

Mynd 25 Skautskynjun og gafla skynjun 
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Þegar skaut koma að vélinni þá eiga skynjarar að skynja hvort það sé 

mikið af skautum eftir á gaflinum þetta eru þrjú merki og hvert og eitt 

segir til hvernig skautinn líta út þetta er þá skjámynd sem verður til 

hliðar á aðalskjámyndinn hvert og eitt merki samsvara á einum af 

þessum myndum ef merki frá þessum skynjar þá verður þessi mynd 

sýnilegi.   

 
Mynd 26 Skjámynd skautskynjun og 
gaflaskynjun 
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Photoelectric sensor 

Skynjarar sem notaðir eru til að skynja skautinn áður en þau fara inn í 

vélina og þessir sama tegund af skynjurum er notaðir til að skynja 

endana á gaflinum þegar búið 

er að brjóta af gaflinum. 

Tegund skynjara er 42GRU-

9000-QD1. Þeir vinna á 10-40V 

DC spennu og eru NPN og 

PNP,  taka 30mA straum. Þeir 

senda ljósgeisla sem 

endurvarpast af glitauga hægt 

er að ákvarða lengd sem þeir 

skynjun með stærð á glitauga. 

[3]   

 

  
 

Mynd 27 Photoelectric sensor. 42GRU-9000-QD1. 
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Nándarskynjara í tjökkum. (Inductive sensor) 

Bæði vökva- og lofttjakkar eru með nándarskynjara í endunum. Þessir 

skynjarar skynja málminn sem er í stimpli inn í tjakknum. Þeir vinna á 

10-30V DC spennu og eru NPN og PNP,  taka 35mA straum. Þessir 

skynjara eru skrúfaður fastir á tjakkinn og 

eru látnir ganga inn tjakkinn. Þeir eru þess 

vegna mismunandi á lengd eftir stærð 

tjakks og eru með O-hring til að þétta svo 

að vökvi leki ekki út úr tjakknum. Það eru 

28 svona skynjara í vélinni. [4] 

 

 

 

                                                      

 

  

 

Mynd 28 Nándarskynjari (NJ2-PD-E02-
4.562-V95) 
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Nándarskynjar fyrir brjót. 

Sérstakir nándarskynjarar eru (Inductive proximity sensor) látnir skynja 

þegar brjótur (anvil) er að vinna. Þessir skynjara eru frá Allan-bradley 

og heita 871L-D20EP40-T3. Þeir vinna á 10-60V DC spennu, eru PNP 

og geta skynjað málm sem er allt að 20mm fjarlægð í burtu. Þessir 

skynjarar eru undir brjótnum og skynja greiðu sem gengur upp og niður 

þegar brjóturinn er að 

vinna. [5] 

  

Mynd 29 Inductive proximity sensor (871L-D20EP40-T3) 
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Lokaorð 
 

Tilgangur verkefnisins var að teikna eina nýja skjámynd fyrir eina vél í 

skautsmiðju Alcoa. Skjámyndir sem er fyrir eru mjög einhæfar og 

markmiðið var að gera skjámynd sem væri hreyfanleg eða þegar horft 

væri á skjámyndina þá myndi búnaðurinn sjást vera á hreyfingu og líka 

sýna raunverulega stöðu hverju sinni.  

Það fór dágóður tími að reyna að teikna myndir í öðrum forritum og svo 

reyna að koma þeim inn í sjálft skjámynda foritið. Það reyndis ekki vera 

þess virði. Til að gera myndir hreyfanlegar þá þurfa þær að vera af réttri 

gerð og fann ég ekki nógu gott forrit til að gera það. Það teikna í sjálfu 

skjámynda forritinu gekk mun betur og finnst mér þessa myndir sem ég 

gerði vera í þeim anda sem er verið að gera hjá þeim í Alcoa. 

Ég lærði helling á því hvernig kerfið er uppbyggt þar að segja að HMI 

skjár eru ekki aðal stjórnunarbúnaður heldur SCADA kerfið sem heldur 

utanum allt kerfið og skjámyndin mín er gerð fyrir það kerfi. Skjámynda 

forritið var gott að læra á og sömuleiðis var gott að skoða hverning 

stýrisvéla forritið er uppbyggt fyrir skautsmiðjuna.  

Iðntölvustýringar áfangar RI PLC1003 og RI PLC2003 nýttust vel við 

gerð þessa verkefnis þótt að það sem var kennt í skólanum er ekki 

sömu forritinn þá er hugsun sú sama.  

Höfundur er ánægður með verkefnið og var það fróðlegt og skemmtileg.   
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