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Formáli 
 

Höfundar verkefnisins hafa bruggað bjór með einföldum tækjum fyrir heima bruggara og 

kveikti það áhuga á að búa til stýringu fyrir bruggverksmiðju. Þar sem áhugi á stýringum er mikill 

og fátt um lokaverkefni í stýringum, þótti það því tilvalið að fara ótroðnar slóðir og gera eitthvað 

nýtt. Ákveðið var strax í upphafi að í stað þess að gera litla stýringu fyrir heimabrugghús væri 

hugsað stærra og hanna stýringu fyrir stóra verksmiðju. Með það að markmiði að verksmiðjan yrði 

eins sjálfvirk og kostur væri. Þökkum Ölgerðinni fyrir að hafa tekið á móti okkur og kynnt starfsemi 

sína fyrir okkur, þar fengum við flotta yfirsýn yfir ferlið hjá þeim. 

 

 



 

 4 

Efnisyfirlit 
 

Formáli .................................................................................................................................. 3 

Inngangur .............................................................................................................................. 5 

1. Bruggferlið ..................................................................................................................... 6 

2. Flæðirit .......................................................................................................................... 7 

3. Hönnun og virknilýsing ................................................................................................... 8 

4. Skynjarar og íhlutalisti ................................................................................................... 11 

5. Val á íhlutum ................................................................................................................. 14 

6.1 Hitanemi ................................................................................................................................ 14 

6.2 Hæðarnemi ............................................................................................................................ 15 

6.3 Dælumótor ............................................................................................................................. 16 

6.4 Gufuketill ............................................................................................................................... 17 

6.5 CIP kerfi .................................................................................................................................. 19 

6.6 Mylla og vigt ........................................................................................................................... 20 

6.7 Plötukælir ............................................................................................................................... 21 

6. Vettvangsferð ............................................................................................................... 22 

7. Fasarit ........................................................................................................................... 23 

8. Stýring .......................................................................................................................... 25 

Samantekt ............................................................................................................................ 32 

Heimildir ............................................................................................................................... 33 

Viðaukar ............................................................................................................................... 35 

1. Fyrsta uppkast og yfirlitsmynd .............................................................................................. 35 

2. Data Blöð ............................................................................................................................. 37 

3. Spurningar fyrir Ölgerðina .................................................................................................... 38 

4. Svör við spurningum í vetfangsferð til Ölgerðarinnar ............................................................. 39 

5. Inn- og útgangar í TIA Portal ................................................................................................. 40 
 

 

 

  



 

 5 

Inngangur 

 

Verkefnið felst í að útfæra stýringu fyrir brugghús þar sem bjór er bruggaður, þar er korn  

malað og blandað við vatn ásamt humlum og geri sem verður áfengur bjór. Bjór er í grunninn 

einungis með þessum fjórum hráefnum, vatn, humlar, ger og korn. Margar týpur eru til af bjórum 

og er sérstakt korn, ger og humlar notað fyrir hvern stíl af bjór sem verið er að brugga og er úrval 

af þessum hráefnum mjög fjölbreytt. Bjórmenning á Íslandi hefur farið ört stækkandi síðustu ár og 

úrval af bjórum orðið mikið og brugghúsum fjölgað og þá sértaklega minni brugghúsum sem 

framleiða lítið magn en margar týpur af bjór. Þar má meðal annars nefna Brothers Brewery í 

Vestmanneyjum og Ölverk í Hveragerði sem framleiða mjög spennandi bjóra og selja á staðnum á 

krana ásamt því að selja í Vínbúðum.  

 

Stýringin í þessu verkefni er hugsuð fyrir stærri brugghús þar sem mikið magn af einum 

vinsælum bjór og þar af leiðandi er til staðar meiri fjárhagslegur burður fyrir sjálfvirkni en í minni 

brugghúsum. Við hönnun og forritun kerfisins verður notast við forritið TIA Portal frá Siemens. 

TIA Portal er notað til forritunar á iðntölvum sem stýrir svo öllum búnaði. Farið var í heimsókn í 

Ölgerðina til að fá innsýn í ferlið og sjá hvernig svona stór framleiðsla er byggð upp. 
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1. Bruggferlið  
 

 

Ferlið byrjar á meskingu þar sem malað korn liggur í 63°C – 69°C heitu vatni í um 60 

mínútur, við þetta er gerjanlegum sykrum náð úr korninu. Við hærri hitastig í meskingu fæst 

meiri fylling í bjórinn og því var ákveðið að halda hitastigi í um það bil 68°C fyrir þetta 

verkefni. Eftir meskingu er hitastigið á vökvanum hækkað í 77°C og hefst þá svokallað 

„mashout“ sem stoppar ensímin sem mynda gerjanlegan sykur. Næst er kornið svo síað frá 

vatninu á þessu stigi bruggferlisins kallast vökvin sem kominn er virtur. 

  

Því næst fer virturinn í suðutank þar sem hann er soðinn í 60 mínútur, þetta ferli er aðalega 

gert til að fá biturleika frá humlum og koma til móts við sæta bragðið sem myndast úr korninu. 

Í suðu er humlum bætt við, ótal mismunandi gerðir eru til af humlum og allir hafa þeir sín 

séreinkenni, biturleika og bragð. Suðutími á humlum skiptir einnig máli og eru t.d. humlar sem 

settir eru strax í suðu (sjóða í 60 mínútur) að hafa mest áhrif á beiskju í bjórnum, humlar settir 

í suðu eftir 30-40 mínútur hafa meira áhrif á bragð og humlar settir í þegar 5 mínútur eru eftir 

af suðu gefa í raun lítið fyrir bragð og beiskju en mikla lykt. Algengt er að notast við 60, 20 og 

5 mínútur þegar humlum er bætt við í suðu líkt og kemur fram í leiðbeiningaskjali Hrafnkels 

[1].  

  

Eftir suðu er virturinn snöggkældur niður í 20-25°C til að fá minni biturleika í bjórinn en 

ef það er ekki gert eru humlarnir áfram í sjóðandi virtinum og mynda því meiri biturleika en til 

er ætlast [1]. Gerjun er svo loka skref í bruggferlinu og er virturinn einnig kældur niður fyrir 

það ferli, gerið skemmist ef það fer í sjóðandi vatn. Ger þolir hitastig yfir 38°C mjög illa [4]. Í 

gerjuninni er geri bætt við virtinn til að brjóta niður sykrur í virtinum og myndast við það 

kolsýra og áfengi. Þetta ferli tekur yfirleitt um 10 daga og algengt hitastig í gerjunartanki er um 

18-20°C [1].  
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2. Flæðirit 
 

Í flæðiritum eru skrefin eru sett upp í röð og hvert skref fyrir sig útskýrt í stuttu máli. Slík 

flæðiriti er notuð við undirbúning á forritun iðntölvustýringa til að auðvelda yfirsýn yfir kerfið og 

einfalda forritun. Það getur líka verið mjög nytsamlegt að notast við flæðirit til að leysa úr 

vandamálum sem koma upp við gerð stýringa. Þá er jafnvel möguleiki að teikna sér flæðirit fyrir 

hvert skref til að hólfa stýringu niður í því ferli sem er í gangi til að einfalda bilanagreiningu. Mynd 

1 sýnir einfalt flæðirit sem búið var til við undirbúning á forritun kerfisins. 

 

 

 

 

 

 

Mynd 1 - Flæðirit 
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3. Hönnun og virknilýsing 
 

Með því að lesa í gegnum lýsinguna á ferlinu sést að það þarf geymslutanka fyrir korn, humla 

og ger ásamt tönkum fyrir framleiðslulínuna. Einnig þarf hitastýringar fyrir vökvann með 

nákvæmni upp á 1°C sem vinna á bilinu 18 – 100°C. Stýringin þarf að geta fylgst með tíma með 

nákvæmni upp á hálfa mínútu. Hún þarf líka að geta brugðist við innan hálfrar mínútu. Kornið er 

geymt ómalað í geymslutanki til halda korninu fersku og þarf því að huga að mölun á korninu til 

að nýting á korninu sé hámarkað. Einnig þarf að vigta magn af möluðu korni, humlum og geri. 

Hræru þarf í meskitank til að koma í veg fyrir að kornið myndi massa sem hindri að vatnið geti 

komist í gegnum kornið. Stýringin stýrir svo lokum og dælum sem kemur vökvanum og hráefnum 

á milli tanka.  

 

 

 

Mynd 2 - Yfirlitsmynd 
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Til að byrja ferlið er smellt á ræsihnapp á skjánum, þá opnast matari á geymslutank 1 sem 

hleypir ómöluðu korninu ofan í myllu sem malar kornið. Malaða kornið safnast svo saman ofan á 

vigt sem lokar fyrir korn síló 1 og opnar á korn síló 2, eftir að rétt magn af korntegund númer eitt 

hefur verið malað. Þegar búið er að mala rétt magn af korntegund númer tvö slokknar á myllunni 

og það er lokað fyrir korn síló 2. Á meðan kornið er að malast er köldu vatni dælt ofan í 

meskitankinn, efst í tanknum er hæðarnemi sem gefur merki um að loka fyrir vatnsinntakið þegar 

réttu vatnsmagni hefur verið náð. Eftir að lokað er á vatnsinntakið hefst hringrásardæling á vatninu, 

þá er vatninu dælt úr botni tanksins í gegnum gufuketil sem hitar vatnið upp í 68°C.  

 

Þegar vatnið hefur náð réttu hitastigi er malaða korninu hleypt ofan í vatnsleiðslu sem er 

hluti af hringrás vatnsins, þannig dregst kornið með vatninu ofan í meskitankinn og byrjar að 

meskja kornið í leiðslunum á leiðinni í tankinn. Í botni meskitanksins er hræra sem snýst og hrærir 

upp í korninu og gerir þannig vatninu kleift að komast í gegnum massann sem kornin mynda.  

Neðst í tanknum er möskvi sem varnar því að kornið komist inn í vatnsleiðslurnar en hleypir 

þó vatninu í gegn. Hringrásardælingu er haldið gangandi og hitastiginu viðhaldið með því að dæla 

vökvanum í gegnum gufuketilinn. 

 

Eftir klukkutíma meskingu er virturinn hitaður upp í 77°C til þess að stöðva meskinguna, 

nýja hitastiginu er svo haldið í 10 mínútur. Því næst er virtinum dælt yfir í annan pott sem er 

suðupottur. Í botni suðupottsins er gufuketill sem dælir vökvanum í gegnum sig og hitar upp í 

100°C. Suðunni er svo viðhaldið með þessum hætti í klukkustund. 

Á ákveðnum tímapunktum suðunnar er humlum bætt ofan í tankinn. Þeir eru geymdir í 

sílóum líkt og kornin, þeir eru látnir renna úr sílóinu ofan á vigt sem sleppir þeim ofan í 

suðutankinn. 

 

Næst er virtnum dælt yfir í hringflæðistank (e. whirlpool), við hann er dæla sem dælir 

vökvanum í hringi meðfram veggjum tanksins, við það safnast kornafgangar og humlar í miðju 

tanksins. Þetta ferli tekur um það bil 10-15 mínútur. Að því loknu er bjórnum dælt yfir í 

gerjunartank. Gerið er einnig geymt í sílói og er vigtað samkvæmt uppskrift og sleppt ofan í 

gerjunartankinn. Í honum er bjórinn látinn gerjast þar til hann er tilbúinn.  
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  Fyrir skjámyndakerfi og upplýsingaskjá var notast við yfirlitsmynd 2 sem teiknuð var upp 

af kerfinu og koma þar fram á þeirri mynd allar helstu upplýsingar sem eru í kerfinu. Hæðarnemar, 

lokar sem eru opnir, dælur í gangi og hitaupplýsingar í rauntíma. 

 

  

 

Mynd 3 - Dæmi úr skjámyndakerfi 
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4. Skynjarar og íhlutalisti 
 

 

Íhlutir sem eru notaðir í kerfinu eru meðal annars mótorlokar, dælur, spólurofar og nemar sem 

stjórnað er með iðntölvustýringu. Í töflum 1-5 sjást allir inn- og útgangar ásamt staðsetningum á 

búnaði, einnig kemur fram númer inn- og útgangs í stýrihugbúnaðinum. Þessar töflur voru settar 

upp til að auðvelda bæði forritun og hafa skýra yfirsýn yfir allan þann búnað sem er í stýringunni. 

Nauðsynlegt er að þessi tafla sé uppfærð jafnóðum og það bætast inn nýir inn- eða útgangar, það 

gerir allar lagfæringar og breytingar í framtíðinni einfaldari ásamt því að gera þeim sem kemur 

næst að kerfinu auðveldara fyrir að átta sig á uppbyggingu þess. 

 

Þegar lengra yrði haldið með þróun á kerfinu mætti bæta við til að mynda þrýstingsnemum og 

flæðinemum í lagnirnar. Eins þyrfti að skoða val á sverleika pípna á milli tanka og eins fyrir 

hringrásar dælingar, pípur mættu hvorki vera of litlar né of stórar. Ef röng stærð pípna er valin er 

hætta á að það myndist mismuna þrýstingur í kerfinu sem gerir það að verkum að erfitt væri að 

dæla bjórnum á milli tanka og eins myndi of mikill þrýstingur stytta líftíma pípnanna. 

 

Það væri einnig möguleiki að bæta við ljósbrotsmæli og ljósmæli sem mælir tærleika í bjórnum. 

Ljósbrotsmæli er notaður til að mæla þéttleika vökva, í þessu tilfelli hversu mikið magn af 

gerjanlegum sykrum er í vökvanum. Magn sykranna gefur til kynna hversu áfengur bjórinn getur 

orðið. Það getur verið gott að fylgjast með þéttleikanum á meðan bruggferlinu stendur og þá 

sérstaklega þegar verið er að þróa nýjar uppskriftir. Markmið sjálfvirka brugghússins í þessu 

verkefni er þó að vera alltaf með sömu uppskriftina og bruggferlið vel tímastýrt svo að það verður 

mikill stöðuleiki í bragði og áfengismagni bjórsins. Til að breyta þéttleikanum mætti sjóða bjórinn 

lengur eða bæta meira vatni út í hann í suðunni. Oft er settur ljósmælir í bruggkerfi en hann mælir 

hvort það sé mikið um grugg í bjórnum eða hvort hann sé alveg tær. Í flestum tilfellum vilja 

brugghúsin hafa bjórinn tæran, en það fer þó eftir bjórstílnum sem verið er að brugga. 
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Tafla 1 

 

 
Tafla 2 

 

Mótor Lokar Staðsetning Númer útgangs

Loki 1 Korntankur 1 %Q1.0

Loki 2 Korntankur 2 %Q1.1

Loki 3 Úr Vigt %Q1.2

Loki 4 Inndæling Kalt Vatn %Q1.3

Loki 5 Í Áfyllingu %Q1.4

Loki 6 Gufa Inn Stillanlegur Loki mesking %Q1.5

Loki 7 Hringrás Mesking %Q1.6

Loki 8 Úr Meskingu í Suðu %Q1.7

Loki 9 Botn Suðupottur %Q1.8

Loki 10 Úr Suðupott %Q1.9

Loki 11 Botn Woorlpool Tankur %Q2.0

Loki 12 Botn Woorlpool Tankur í Gerjun %Q2.1

Loki 13 Botn Gerjun %Q2.2

Loki 14 Humall 1 %Q2.3

Loki 15 Humall 2 %Q2.4

Loki 16 Ger %Q2.5

Loki 17 Humlar í Suðu %Q2.6

Loki 18 Ger í Gerjun %Q2.7

Loki 19 Inn á vatnstank fyrir skolun á korni %Q2.8

Loki 20 Út af vatnstanki fyrir skolun á korni %Q2.9

Loki 21 Gufa inn á gufuketil í suðu %Q4.0

Loki 22 Hringrás í suðu %Q4.1

Loki 23 Botnloki suðutank fyrir hringrás %Q4.2

Loki 24 Vatn inn á kælingu frá suðu %Q4.3

Dælumótorar Staðsetning Númer útgangs

Dæla 1 Dæla Hringrás Mesking %Q3.0

Dæla 2 Dæla Úr Meskingu í Suðu %Q3.1

Dæla 3 Dæla Úr Suðu í Whirlpool Tank %Q3.2

Dæla 4 Dæla Hringrás Fyrir Whirlpool %Q3.3

Dæla 5 Dæla Whirlpool í Gerjun %Q3.4

Mótorar Staðsetning Númer útgangs

Mótor 1 Mylla %Q3.5

Mótor 2 Hræra Mesking %Q3.6

Spólurofar Staðsetning Númer útgangs

Spólurofi 1 Kælikerfi gerjun %Q4.4
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Tafla 3 

 

 
Tafla 4 

 

  

Nemar Staðsetning Númer inngangs

Vigt 1 Mylla %I1.0

Vigt 2 Humlar Og Ger %I1.1

Hæðarnemi 1 Mesking %I1.2

Hæðarnemi 2 Botn í suðutank %I1.3

Hæðarnemi 3 Korn 1 %I1.4

Hæðarnemi 4 Korn 2 %I1.5

Hæðarnemi 5 Humlar 1 %I1.6

Hæðarnemi 6 Humlar 2 %I1.7

Hæðarnemi 7 ÞurrGer %I1.8

Hitanemi 1 Meskitankur %I1.9

Hitanemi 2 Vatn Inn Á Meskitank Eftir Hitun %I2.0

Hitanemi 3 Suðutankur %I2.1

Hitanemi 4 Gerjun %I2.2

Hæðarnemi 8 Vatnstankur fyrir skolun á korni %I2.3

Hæðarnemi 9 Botn í meskitank %I2.4

Hæðarnemi 10 Botn í whirlpool %I2.5

Hæðarnemi 11 %I2.6

Hnappar Staðsetning Númer inngangs

Start hnappur S1 Á Skjá %I3.0

Stopp hnappur S2 Á Skjá %I3.1

Viðvörunarljós Staðsetning Númer útgangs

Vantar korn 1 Á Skjá %Q5.0

Vantar korn 2 Á Skjá %Q5.1

Vantar humla 1 Á Skjá %Q5.2

Vantar humla 2 Á Skjá %Q5.3

Vantar ger Á Skjá %Q5.4
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5. Val á íhlutum 
 

6.1 Hitanemi 
 

Hitanemi sem myndi virka fyrir svona kerfi heitir PT100. Þessi nemi er viðnámshitamælir 

og stendur PT fyrir að neminn sé gerður úr platínu, sem er mjög verðmætur málmur og 100 fyrir 

það að ef mælirinn sýnir að viðnámið er 100Ω, þá er gildið sem hann mælir 0°C [3]. Platína hefur 

mjög góða eiginleika sem efni í mæli og gefur línulega og örugga mælingu miðað við önnur efni. 

Einnig er platína einstaklega tæringarþolin og mikið notuð í iðnaði t.d. matvælaiðnaði [3]. 

 

Margar mismunandi gerðir eru til undir PT100 og er algengt að nota útgáfu 385, sem segir 

til um stuðul nemans við annað viðnám en 100Ω og 385 týpan hefur stuðulinn 0.00385Ω á hverja 

gráðu sem er samkvæmt staðli IEC 60751 sem gerir kröfur um platínu hitamæla fyrir iðnað [15]. 

Sjá má á mynd 4 hvernig viðnám og hitistig eru línuleg. 

 

 

 

   

 

  

Mynd 4 - PT100 graf [3] 
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6.2 Hæðarnemi 
 

Fyrir hæðarnema í merskitanki, humlatönkum, gertanki og korntönkum væri t.d. hægt að 

notast við Echomax XPS 10 Ultrasonic Water Level Sensor sem sendir hljóðbylgjur ofan í tankinn 

og tekur við þeim aftur, hann mælir tímann sem það tók hljóðbylgjuna að ferðast fram og til baka. 

Neminn gefur út 4 – 20mA sem er hefðbundið mælisvið í iðnaði[13]. Mælirinn getur mælt allt frá 

0,45 metra til 10 metra fjarðlægð með 12 gráðu hljóð geisla líkt og sést á mynd 5 [5]. Hægt er að 

nota þennan nema til að mæla bæði vatnstanka og hráefnatanka til að fylgjast með hversu mikið er 

í tönkum.  

 

Það sem þessi nemi hefur fram yfir marga aðra er að hann sér um að hreinsa sig sjálfur og 

hafa því smáar rykagnir sem geta komið frá hráefninu ekki áhrif á virkni nemans. Þetta gerir hann 

með því að senda örlítið öflugri hljóðbylgjur inn á milli sem gerir það að verkum að framhlið hans 

titrar og hristir af sér rykið [5].  Sjá hér fyrir neðan mynd 5 af Echomax XPS 10 efst í tanki. 

 

 

 

Mynd 5 - Hæðarnemi [14] 
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6.3 Dælumótor 
 

 Mótorar þurfa að vera um 3kW [10] til að ráða við magnið sem ætlunin er að dæla milli 

tanka og flokkast undir að vera miðflóttaaflsdæla (e. Centrifugal pump) sjá mynd 6. Dælan þarf að 

vera vottuð fyrir matvælaiðnað og vera hálf opin til að þola að það séu leifar af korni og humlum 

sem fara í gegnum dæluna [8]. Til eru 3 gerðir af hjólum í miðflóttaaflsdælum, lokuð, opin og hálf 

opin. Lokuð hjól henta þegar verið er að dæla hreinum vökva og opin hjól henta þegar mikið er af 

föstu efni líkt og sandi eða drullu, en þar sem það eru einungis leifar af föstu efni í tönkum 

brugghúsa henta hálf opin hjól [8]. Dæmi um mótor væri Lowara SHO dæla [9]. 

 

 Tveir hringrásamótorar eru í kerfinu og þurfa þeir að vera hraðastýrðir með aflbreytibúnaði 

t.d. tíðnibreyti sem breytir fastri 50Hz tíðni í breytilega tíðni sem stjórnar afli mótorsins.  Bæði þarf 

að stjórna hraðanum til að ná fram hitastýringu á vökvanum í gegnum gufukatlana en þá er einnig 

hægt að minnka orkukostnað með að hafa hraðann minni ef ekki er þörf á öllu afli mótors. En 

orkusparnaður getur verið um 50% ef hraðinn er takmarkaður niður um 20% og auk þess er 

endingartími á legum, hjólum og þéttingum lengri og dælan endist því lengur [12]. Kostur er að 

hafa tíðnibreyti á öllum mótorum í kerfinu til að verja mótorana og endingartíma í stað þess að nota 

loka til að stjórna hraða flæðis [12]. 

 

 

 
Mynd 6 - Miðflóttaaflsdæla [8] 
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6.4 Gufuketill 
 

 Gufuketill virkar þannig að vökvanum sem á að hita upp er dælt í gegnum rör sem er 

umlukið heitri gufu, gufunni er svo dælt inn í hólk sem er utan um rörið. Til þess að stýra því hversu 

mikið vökvinn hitnar er hraðinn á dælunni annað hvort aukinn eða minnkaður, eftir því hvort það 

þurfi að hita vökvann mikið eða lítið. Eins má stjórna magni gufunnar sem fer inn á ketilinn [6]. 

Með þessum tveim þáttum má ná fram góðri hitastýringu fyrir mikið magn af vökva. Kosturinn við 

að geta stýrt bæði hraða á dælunni og magni gufunnar er að ketillinn bregst hratt við, hvort sem 

það sé til þess að hita meira eða einungis að viðhalda hitanum sem er þegar búið að ná. 

  

 

 

 
Mynd 7 - Gufuketill [6] 
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Ástæðan fyrir því að gufuketill er oftast valinn fyrir stærri brugghús er að mestu leiti vegna 

rekstrarkostnaðar og hversu mikið afl rafmagnshitarar taka. Eins og sést á töflu 5 myndi ekki ganga 

að setja rafmagnshitara vegna þess hve mikinn straum hitaelementið myndi taka til að hita upp 

5.000 lítra í suðutankinum, en það er stærðin sem verkefnið miðast við að nota [7]. 

 

 

 

 

  

Stærð tanks     
(Lítrar) 

Heildar aflnotkun 
(kW) 

Afl á hvern líter    
(W) 

Straumnotkun 
(Amper) 

600 30 50 45 

1.000 45 45 68 

1.500 60 40 90 

2.000 90 45 - 

Tafla 5 – Afl sem þarf til að sjóða vökva [7] 
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6.5 CIP kerfi 
  

 Við hreinsun á tönkum og lögnum í brugghúsum er yfirleitt notast við CIP kerfi (e. Clean 

In Place) sem er í raun sjálfstætt kerfi sem hægt er að tengja við loka og lagnir á kerfum til að dæla 

inn heitu vatni og hreinsiefnum í tanka og lagnir bruggkerfisins. Hægt er að notast við einn tank 

eða fleiri og þarf að miða við hvað hentar best hverju sinni. Flest stærri brugghús eru með nokkra 

tanka til þess að þrifin taki sem stysta tíma til að afkastageta sé meiri. Þá er t.d. einn tankur bara 

með heitu vatni, annar tankur með natríumhýdroxíð og svo þriðji tankurinn með blöndu af basísku 

og súru hreinsiefni [11]. Heitu vatni ásamt hreinsiefnunum er dælt inn á kerfið í réttri röð og svo 

skolað í lokin aftur með heitu vatni til þess að losna við öll auka efni. Sjá má virkni CIP kerfis á 

mynd 8.  

 

 
Mynd 8 - CIP kerfi [15] 
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6.6 Mylla og vigt 

 

Myllan virkar þannig að hún er með tvö kefli sem snúast á móti hvort öðru. Kornið er svo 

látið falla á milli keflanna sem mala kornið. MMR-300 er dæmi um myllu sem malar 1.200 – 

1.800kg af korni á klukkustund [18]. Stýringin sér svo um að kveikja og slökkva á mótornum 

sem snýr keflunum í myllunni. Sjá mynd 9 af sambærilegri myllu. 

 

 

Haft var samband við Marel til þess að fá upplýsingar um hvernig vigt myndi henta til þess að 

vigta hráefnin í kerfinu. Marel benti meðal annars á svokallaða „hopper scale“ vigt sem getur vigtað 

allt að 1.000kg. Hægt er að velja um margar mismunandi stærðir af ílátum fyrir vigtina, frá 5 - 

1.000 lítra. Hún er svo með sleppibúnaði til þess að hleypa hráefninu úr vigtinni og ofan í tankana 

[17]. Sjá mynd 10 af minni tegund af sambærilegri vigt. 

Mynd 9 - Mylla [18] 

Mynd 10 - Vigt [18] 
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6.7 Plötukælir 
 

 Þegar virturinn hefur náð suðutíma og dælt er yfir í whirlpool tank þá er hann kældur niður 

með því að dæla í gegnum plötukæli. Plötukælir er samansettur af mörgum plötum sem mynda 

litlar rásir á milli platna. Þegar heitum vökva er dælt í gegn eru plöturnar þannig samsettar að heitur 

vökvi er öðru megin á plötunni og kaldur vökvi t.d. glycol er á hinni hlið plötunnar sem kælir niður 

heita vökvann.  

 

 

 

 
Mynd 11 - Plötukælir [19] 
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6. Vettvangsferð 
 

Farið var í vettvangsferð í Ölgerðina. Þar voru aðstæður skoðaðar í fylgd með rekstrastjóra 

framleiðslu brugghússins. Rekstrarstjórinn gaf svör við hinum ýmsu spurningum sem komnar voru 

í upphafi verkefnisins um hvernig ferlið og stýringar sem Ölgerðin notast við eru. Stýringarnar eru 

ansi gamlar og er stefnan að setja fjármagn í að uppfæra hluta af þeim stýringum þar sem erfitt 

hefur verið að finna íhluti fyrir þær gömlu. Hefðbundinn búnaður eins og harðir diskar fyrir þessar 

tölvur er orðinn ófáanlegur. Það er því mikil áhætta fyrir reksturinn ef búnaðurinn bilar. 

Sjálfvirknin er mikil þar sem mest seldu bjórarnir eru bruggaðir. Svo eru minni einingar þar 

sem bruggun á bjórum sem seldir eru í minna upplagi á sér stað, t.d. bruggun á ástíðarbundnum 

bjórum. Þar er minna um sjálfvirkni og meira gert handvirkt. Þetta verkefni væri í raun tilvalið til 

að koma í stað þeirrar stýringar sem á að skipt út í Ölgerðinni, þar sem auðvelt er að sníða hana að 

þeim búnaði sem er til staðar nú þegar. Með því væri hægt að gera ferlið enn sjálfvirkara en það er 

í dag og myndi það þá fækka yfirsetu tímunum miðað við hvernig það er í dag. Einnig myndi það 

skila jafnari útkomu úr því að ferlið yrði tímastýrt og reiðir því ekki á að starfsmaður mæti á réttum 

tíma til að bæta hráefnum út í ferlið. 

 

   

Mynd 12 - Bruggverksmiðja Ölgerðarinnar 
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7. Fasarit 
 

 Stýringin er hönnuð í svokölluðu Function block diagram (FDB) eða aðgerðarblokkum sem 

henta ágætlega fyrir minni og meðalstór verkefni. Gert var fasarit til að skilgreina hvaða útgangar 

eru virkir í hverju skrefi fyrir sig og slökknar á þeim útgöngum sem virkir voru í skrefinu á undan 

nema annað sé tekið fram í athugasemd. Fasaritið er því í raun hönnunin á stýringunni áður en hún 

var sett inn í TIA Portal forritið. Skrefunum er stjórnað af skilyrðum sem þurfa að vera til staðar 

t.d. inngangi svo næsta skref taki við og útgangar þess skrefs verða virkir. Dæmi er t.d. dælumótor 

hefur dælt úr tanki 1 í tank 2 og hæðarnemi verður virkur í tanki 1 (tankur tómur) þá slökknar á 

dælumótor og næsta skref virkjast við að hæðarnemi hefur náð ákveðnu gildi sem getur t.d. verið 

hringrásardæla sem fer í gang á tanki 2. Sjá má fasaritið í töflu 6. 
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Tafla 6 - Fasarit 

Skref Inngangur Skilirði Lýsing Útgangur Númer Útgangs Athugasemdir

Skref 1 %I3.0
Allt Stopp

Kerfi Tilbúið

Skref 2 Start Hnappur
S1 = On Matari Korntank 1 Fer í gang og Mylla og 

vatn dælist í meskitank

Loki 1 

Mótor 1

Loki 4

%Q1.0

%Q3.5

%Q1.3

Skref 3 Vigt 1 %I1.0 = on Gildi 1
Þegar Vigt hefur náð ákveðnu magni lokar 

Korntankur 1 og Korntankur 2 Fer í gang

Loki 2

Mótor 1

%Q1.1

%Q3.5

Skref 4 Vigt 1 %I1.0 = on Gildi 2
Vigt hefur náð ákveðnu heildar gildi og 

mylla sloknar og lokast á korntak 2

Skref 5 Hæðarnemi 1 %I1.2
Meskitankur fullur af vatni, Hringrás og 

hitun fer í gang

Loki 7

Loki 6

Dæla 1

%Q1.6

%Q1.5

%Q3.0

Skref 6 Dæling í vatnsforðatank %Q1.3
Dæling í meskitank búinn og áfylling í 

vatsforðatank fyrir skolun á korni
Loki 19 %Q2.8

Skref 7
Stopp á Dælingu á 

Vatnsforðatank
%I2.3 Dæling í vatnsforðatank búin

Skref 8
Hitanemi 1 > 67°C

Hitanemi 2 < 69°C

%I1.9

%I2.0

Viðhalda hitastigi í meskintank með að 

gefið er að loki 6 sé 50% opinn og dæla 1 

stýrir hraða í gegnum gufuhitara til að 

stjórna hitanum

Loki 6 50% opinn

Loki 7

Dæla 1 

Hraðastýrð

%Q1.5

%Q1.6

%Q3.0

Þetta skref helst í gangi 

meðan mesking á sér stað.

Skref 9
Hitanemi 1 > 67°C

Hitanemi 2 < 69°C

%I1.9

%I2.0

Hiti í meskitanki hefur náð 68°C Korn 

fellur í leiðslu í hringrás, Meski hræra fer í 

gang og hringrás heldur áfram

Loki 3

Loki 7

Mótor 2

%Q1.2

%Q1.6

%Q3.6

+ Skref 8

Skref 10
Hitanemi 1 > 67°C

Hitanemi 2 < 69°C

%I1.9

%I2.0

%I1.0

Tími 60 mínútur

Loki frá vigt lokar þegar vigt er tóm

Mesking búinn eftir 60mínútur 

 Loki 7 

Mótor 2

%Q1.6

%Q3.6
+ Skref 8

Skref 11
Hitanemi 1 > 76°C

Hitanemi 2 < 79°C

%I1.9

%I2.0

Tími 10 mínútur

Hitastig hækkað upp í 77°C í 10mínútur
 Loki 7 

Mótor 2

%Q1.6

%Q3.6
+ Skref 8

Skref 12
Dæling hefst úr 

meskitank í suðutank
Eftir 10 mínútur Dæling yfir í suðutank

Loki8

Dæla2

Loki 9

Mótor 2

Loki 21

%Q1.7

%Q3.1

%Q1.8

%Q3.6

%Q4.0

Skref 13
Hæðarnemi 1 fær gildi 

40% ( gefið gildi )
%I1.2

Hæðarnemi 1 40% fellur vatn úr 

vatnsforðatanki í sprinkler sem sprautar 

vatninu yfir korn til að fullnýta korn. Gufa 

inn á Calöndruna fer á til að sjóða

Loki8

Dæla2

Loki 9

Mótor 2

Loki 20 

Loki 21

%Q1.7

%Q3.1

%Q1.8

%Q3.6

%Q2.9

%Q4.0

Skref 14 Meskitankur tómur %I2.4 = 0
Hringrás úr suðutanki inn á Calöndruna 

hita upp í suðu

Dæla2

Loki 9

Loki 21

Loki 22

Loki 23

%Q3.1

%Q1.8

%Q4.0

%Q4.1

%Q4.2

Skref 15

Humlar 1 fara í suðu 

þegar hitanemi 3 nær 

100°C. Halda suðu í 60 

mínútur

%I2.1 Humlar falla niður úr skammtara 1 
Loki 14

Loki 17

%Q2.3

%Q2.6

Skref 16
Humlar 2 fara í suðu 

eftir 30mínútur
30mínútur Humlar falla niður úr skammtara 2

Loki 17

Loki 15

%Q2.6

%Q2.4

Skref 17 Suða í 60 mínútur búin eftir 60mínútur

Dæling úr suðu í Whirlpool tank. Dælt í 

gegnum plötukæli + kalt vatn inn á 

plötukæli

Loki 10

Loki 24

Loki 11

Dæla 3

%Q1.9

%Q4.3

%Q2.0

%Q3.2

Skref 18 Suðutankur tómur %I1.3 = 0
Hringrás Whirlpool fer í gang og er í gangi 

í 15 mínútur
Dæla 4 %Q3.3

Skref 19 15 múnutur búnar 15 mínútur Dæling úr whirlpool og í Gerjunartank

Loki 12

Loki 13

Dæla 5

%Q2.1

%Q2.2

%Q3.4

Skref 20 Whirlpool tankur tómur %I2.5 = 0 Ger fellur úr skammtara 3
Loki 16

Loki 18

%Q2.5

%Q2.7

Skref 21
Hitastýring á 

gerjunartank

Ammonia eða glycos Kæli 

system sem umlyggur 

tankinn. 

Þetta Ferli er 14 dagar

Hægt að hafa marga svona tanka
Spólurofi %Q4.4

Fasarit
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8. Stýring  
 

Eins og áður hefur komið fram er 4 - 20mA staðlað form á merki fyrir inngang í 

iðntölvum, því þarf að skala merkið til fyrir stýribúnaðinn. T.d. er Integer (Int) breyta í TIA 

Portal -32768 til +32767 og samkvæmt töflu 7 sést hvað straumur er í Int merki í stýribúnaði 

og er því talan 0 = 4mA og talan 27648 = 20mA[20]. Þannig að búnaður sem gefur frá sér 

4-20mA þarf að tilgreina í forritinu að 4mA sé í raun jafnt og 0 og 20mA sé í raun jafnt og 

27648. Ástæðan fyrir því að oft er notað 4-20mA í stað 0-20mA er sú að þá er hægt að 

fylgjast með því ef inngangurinn mælir undir 4mA er neminn líklega bilaður eða lögnin að 

honum ónýt. Eins er hægt að setja inn í forritið að ef inngangurinn mælir meira en 20mA 

að þá gefur hann viðvörun um líklega bilun.  

 

Sjá má blokk NORM_X sem breytir merkinu frá innganginum úr 0-27648 í Real 

tölu sem er því raun talan sem vigtin vigtar og skilar því sem merki út. SCALE_X blokkin 

tekur svo við tölunni frá NORM_X og skrifar hana út sem stærð á bili sem er fyrir fram 

ákveðið, í þessu tilfelli 0 - 1000 kg.  Hér á mynd 13 má sjá dæmi um skölun á vigt 1. 

 

 
Mynd 13 - Skölun á vigt 
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Tafla 7 - Tafla analog merki miðað við straum 0 til 20mA. Fengið af heimasíðu simens  
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Skölun á hitanemum 1 og 2 þar sem miðað er við að nota sama svið og í vigtuninni eða 

4 -20mA. En hér er skölunin 0 - 100°C sem hitastig í meskitank.  

 

 

 

 

 

Mynd 14 - Skölun hitanema 1 

 

 

 

 

Mynd 15- Skölun hitanema 2 

 

 

 

Þar sem tveir hitanemar eru notaðir til að fá nákvæmara hitastig í meskitanki þarf að fá 

meðalhitastig út frá þeim hitanemum, þetta er gert með að taka inn hitastigið sem er Int tala og 
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leggja þær tölur saman í gegnum ADD blokk. Næst er NORM_X blokk sem breytir Int í Real 

tölu 0 – 100°C sem er svo deilt með 2 í DIV blokk sem gefur út meðalhitastig. 

 

 

 

 

Mynd 16 - Reiknað meðaltal á hitanemum 
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 Meðalhitastigið er svo notað til að stjórna hraða á hringrásardælu, þetta er gert með regli. 

PID reglirinn er innbyggður í iðntölvunni. Hann virkar þannig að það er sett óska hitastig (e. 

Setpoint) á hann, t.d. 68°C í meskingu, sem setpoint á honum. Meðal hitastigið frá hitanemum 1 

og 2 kemur sem inngangur (e. Input) til reglisins. Hann sér svo um að gefa út merki inn á tíðnibreyti, 

hvort sem það er 4-20mA eða 0-10V. Tíðnibreytirinn er tengdur við dælu mótorinn og sér um að 

stýra hraða hans.  

 

 

 

Mynd 17 - Hitareglir 
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 Hér má sjá dæmi úr forritun í TIA Portal á vigt 1 þar sem raun tala t.d. 800kg úr korn 

tanki 1 er náð, sjá mynd 18 og næsta skref í forriti fer í gang þar sem korn úr tanki 2 fellur niður á 

vigt og heildar þyngd t.d. 950kg er náð sem setur því næsta skref í gang. 

 

 

 
Mynd 18 - Vigt 800 kg korn 1 komið í vigt 

  

 
Mynd 19 - Vigt 950kg korn 2 komið í vigt 
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Meskitíminn er 60 mínútur. Niðurtalningin á tímanum er gerð með TP blokk, sem er tíma 

teljari, hér í forritinu er skref 7 búið og tekur þá við 60 mínútna niðurtalning þar sem hitinn heldur 

sér í 68°C. Þar sem PID reglirinn stýrir dælumótor til að viðhalda hitastiginu. 

 

 

 
Mynd 20 - Meskitími 
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Samantekt 

 

 Í upphafi var markmið verkefnisins að hanna full sjálfvirkt brugghús sem myndi sjá um sig 

sjálft. Kerfið átti að geta fylgst með birgðum á hráefnum, brugga bjórinn, fylla á flöskur og pakka 

þeim í kassa. Það átti einnig að geta sett sjálfkrafa af stað þrif ferli án aðkomu starfsmanns. Það 

kom þó fljótt í ljós að þetta verkefni var of stórt og tímafrekt, þurfti því að setja skýrt fram hversu 

langt ætti að ganga í þessu verkefni. 

  

Eftir miklar vangaveltur og rannsóknarvinnu var tekin sú ákvörðun að leggja áherslu á 

bruggferlið sjálft og gera það sjálfvirkt ásamt því að fylgjast með birgðastöðu á hráefnum. Það sem 

ýtti undir þessa ákvörðun var að við nánari skoðun á sambærilegum kerfum kom í ljós að við 

bruggkerfið er tengt svokallað CIP (Cleani-In-Place) kerfi sem sér um þrifin með réttum efnum og 

réttu hitastigi [2]. 

  

Eftir að þessi ákvörðun var tekin var farið í að teikna upp yfirlitsmynd af kerfinu til sjá 

myndrænt hvernig það myndi líta út með öllum nauðsynlegum íhlutum. Þegar yfirlitsmyndin var 

tilbúin var búið til flæðirit, flæðiritið hjálpar til við að koma því í orð hvað gerist á hverjum stað í 

kerfinu ásamt því að undirbúa forritunina. Útfrá flæðiritinu var hægt að setja upp fasarit þar sem 

hvert skref ferlisins er sett upp og skilgreint hvaða inn- og útgangar eru virkir hverju sinni á 

iðntölvunni ásamt stuttri útskýringu á því skrefi sem er í gangi. Það hjálpaði töluvert við forritun á 

iðntölvunni hversu ítarleg flæði- og fasaritin eru. 

 

Ekki náðist að klára forritun á kerfinu að öllu leyti og spilaði þar inn í að ekki var til leyfi 

fyrir TIA Portal forritið hjá skólanum. Afhending á leyfinu tafðist um rúma tvo mánuði og var því 

tíminn orðinn of naumur til þess að full klára forritunina. Það var þó farið langt með hana og 

tæknilega flóknustu hlutirnir tæklaðir og sýnt fram á hvernig þeir eru leystir.  
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Viðaukar 
 

1. Fyrsta uppkast og yfirlitsmynd 
 

 Fyrstu drög að yfirlitsmynd fyrir kerfið. Byrjað var að rissa upp grófa mynd til að átta sig 

á nauðsynlegum íhlutum og einnig að fá yfirsýn yfir kerfið. 

 

Mynd 21 - Fyrsta uppkast 
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 Loka yfirlitsmynd yfir kerfið. Allir íhlutir merktir með réttu númeri miðað við stýringu og 

forritun, einnig merkt inn á teikningu skýringar á íhlutum. Hægt að nota þessa mynd sem 

bakgrunn fyrir skjámynd kerfisins. 

 

Mynd 22 - Loka yfirlitsmynd 
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2. Data Blöð 

 
Spurningar fyrir Ölgerðina 
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3. Spurningar fyrir Ölgerðina 
 

• Hvernig fara þrifin fram? 

• Hvernig er gravity mælt og er hægt að gera það við háan hita eða þarf að kæla? 

• Er verið að mæla Preboil gravity PG? 

• Er eitthvað í ferlinu sem væri hægt að gera sjálfvirkara? 

• Hvernig fer kælingin fram? 

• Hvað eru tankarnir stórir? 

• Hvað eru hitaelementin öflug? 

• Hvaða upplýsingar eru á skjámyndinni? 

• Er einhverju stýrt í skjámyndinni? 

• Er eitthvað brugghús sem er alveg sjálfvirkt? 

• Er þetta raunhæft að vera með 100% sjálfvirkt kerfi? 

• Hvaða skynjarar eru nauðsynlegir? 

• Hvað eru margir tankar fyrir hverja bruggun? 

• Hvernig virkar átöppunin, hvernig er hægt að passa að tappinn snúi rétt? 

• Hvað gerist eftir gerjunina?  
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4. Svör við spurningum í vetfangsferð til Ölgerðarinnar 
 

• Þeir eru með 4-5 grunn uppskriftir. 

• Vog frá Marel til að vigta korn. 

• Byrjar að meskja kornin strax í dælingunni. 

• Ljósmælir notaður til að mæla gruggið. 

• Eru með Steinecker græjur, tankar og fleira. 

• Kerfið sendir boð í lítið tæki sem pípir þegar þarf að gera eitthvað handvirkt. Starfsmenn 

á vakt eru með tækin á sér. 

• Þrifin sjálfvirk með CIP kerfi. Þarf þó að færa slöngur handvirkt á milli loka í þrif ferlinu. 

• 1 starfsmaður að lágmarki á vakt. 

• Corona brugghúsið er sjálfvirkt – ætti að vera góð kynning á netinu. 

• Gætu bætt jafnari bruggun með því að fylgjast með söltum og sýrum. 

• Eru að gera 40 mismunandi tegundir. 

• Brugga 60.000 lítrar á sólahring í stóru græjunum. 

• 6.500 – 8.500 lítrar úr pottinum sem endar í 11.000 lítrum á dósum/flöskum. 

• Eru með 6 density mæla sem er ljósbrotsmælir, það þarf að setja inn upphafsgildið. 

• Vog fyrir malt. 

• Hitanemar í öllu ferlinu. 

• Allen Bradley robotar í pökkun. 

• Eru með Siemens S7 vélar. 

• Eru með 3-4 uppskriftir. 

• Kæla með plötukælum. 

• Eru með hitakápu utan um gertankinn til að halda jöfnum hita á bjórnum í gerjun. 

• Hita með gufukötlum, myndi ekki ganga að nota rafmagnshitun. 
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5. Inn- og útgangar í TIA Portal 
 

Tag table úr TIA Portal inn, útgangar, minnisbitar og önnur tögg sem notuð eru í stýringu. 

 

Totally Integrated 
Automation Portal 

  

Lokaverkefni KMEÞSJ / PLC_1 [CPU 1515-2 PN] / PLC tags 

Okkar Tags [79] 

 

 PLC tags   

 Name Data type Address Retain Accessible 

from 

HMI/O 
PC 
UA/W 
eb API 

Writable 

from 

HMI/O 
PC 
UA/W 
eb API 

Visible in 
HMI 
engineering 

Supervision  Comment 

 Korntankur 1 Bool %Q1.0 False True True True    

 Korntankur 2 Bool %Q1.1 False True True True    

 Úr Vikt Bool %Q1.2 False True True True    

 Inndæling Kalt vatn Bool %Q1.3 False True True True    

 Í Áfyllingu Bool %Q1.4 False True True True    

 Gufa inn Stillanlegur 

Loki mesking 
Int %MW1 False True True True    

 Hringrás Mesking Bool %Q1.6 False True True True    

 Úr Meskingu í Suðu Bool %Q1.7 False True True True    

 Botn Suðupottur Bool %Q2.0 False True True True    

 Úr Suðupott Bool %Q2.1 False True True True    

 Botn Whirlpool 

Tankur 
Bool %Q2.2 False True True True    

 Botn Whirlpool 

Tankur í Gerjun 
Bool %Q2.3 False True True True    

 Botn Gerjun Bool %Q2.4 False True True True    

 Humall 1 Bool %Q2.5 False True True True    

 Humall 2 Bool %Q2.6 False True True True    

 Ger Bool %Q2.7 False True True True    

 Humlar í suðu Bool %Q3.0 False True True True    

 Ger í gerjun Bool %Q3.1 False True True True    
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 Inn á Vatnstank fyrir 

skolun á korni 
Bool %Q3.2 False True True True    

 Út á Vatnstanki fyrir 

skolun á korni 
Bool %Q3.3 False True True True    

 Gufa inn á Gufuketil í 

suðu 
Word %MW3 False True True True    

 Hringrás í suðu Bool %Q3.5 False True True True    

 Botn loki suðu fyrir 

hringrás 
Bool %Q3.6 False True True True    

 Dæla Hringrá 

mesking 
Word %IW5 False True True True    

 Dæla Mesking i suðu Word %IW8 False True True True    

 Dæla Suðu í 

Whirlpool 
Word %IW10 False True True True    

 Dæla Hringrás fyrir 

Whirlpool 
Word %IW12 False True True True    

 Dæla Whirlpool í 

Gerjun 
Word %IW14 False True True True    

 Mylla Bool %Q4.0 False True True True    

 Hræra mesking Bool %Q4.1 False True True True    
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  Name Data type Address Retain Accessible 

from 

HMI/O 
PC 
UA/W 
eb API 

Writable 

from 

HMI/O 
PC 
UA/W 
eb API 

Visible in 
HMI 
engineering 

Supervision  Comment  

 Kælikerfi eftir suðu Bool %Q4.2 False True True True    

 Kælikerfi gerjun Bool %Q4.3 False True True True    

 Vigt 1 Word %MW16 False True True True    

 Vigt 2 Word %MW18 False True True True    

 Hæðarnemi mesking Word %IW20 False True True True    

 Hæðarnemi Botn í 

suðutank 
Bool %I1.0 False True True True    

 Hæðarnei korn 1 Word %IW22 False True True True    

 Hæðarnemi korn 2 Word %IW24 False True True True    

 Hæðarnemi Humlar 1 Word %IW26 False True True True    
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 Hæðarnemi Humlar 2 Word %IW28 False True True True    

 Hæðarnemi Ger Word %IW30 False True True True    

 Hitanemi meskitankur Word %IW32 False True True True    

 Hitanemi vatn inn á 

meskitank 
Word %IW34 False True True True    

 Hitanemi suðutankur Word %IW36 False True True True    

 Hitanemi gerjun Word %IW38 False True True True    

 Hæðarnemi 

Vasktankur skolun 

korn 

Word %IW40 False True True True    

 Hæðarnemi Botn í 

meskitank 
Bool %I1.1 False True True True    

 Hæðarnemi Botn í 

Whirlpool 
Bool %I1.2 False True True True    

 S1 Start hnappur Bool %M10.0 False True True True    

 S2 Stopp Hnappur Bool %M10.1 False True True True    

 Skref 1 Bool %M50.0 False True True True    

 Skref 2 Bool %M50.1 False True True True    

 Skref 3 Bool %M50.2 False True True True    

 Skref 4 Bool %M50.3 False True True True    

 Skref 5 Bool %M50.4 False True True True    

 Skref 6 Bool %M50.5 False True True True    

 Skref 7 Bool %M50.6 False True True True    

 Skref 8 Bool %M50.7 False True True True    

 Skref 9 Bool %M51.0 False True True True    

 Skref 10 Bool %M51.1 False True True True    

 Skref 11 Bool %M51.2 False True True True    

 Skref 12 Bool %M51.3 False True True True    

 Skref 13 Bool %M51.4 False True True True    

 Skref 14 Bool %M51.5 False True True True    

 Skref 15 Bool %M51.6 False True True True    

 Skref 16 Bool %M51.7 False True True True    

 Skref 17 Bool %M52.0 False True True True    
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  Name Data type Address Retain Accessible 

from 

HMI/O 
PC 
UA/W 
eb API 

Writable 

from 

HMI/O 
PC 
UA/W 
eb API 

Visible in 
HMI 
engineering 

Supervision  Comment  

 Skref 18 Bool %M52.1 False True True True    

 Skref 19 Bool %M52.2 False True True True    

 Skref 20 Bool %M52.3 False True True True    

 Skref 21 Bool %M52.4 False True True True    

 Skref 22 Bool %M52.5 False True True True    

 Skref 23 Bool %M52.6 False True True True    

 Hæðarnemi 1 

meskitank 0-

100% 

Real %MD100 False True True True    

 Vigt 1 0-1000kg Real %MD104 False True True True    

 vigtun á korni 1 Bool %M60.0 False True True True    

 vigtun á korni 2 Bool %M60.1 False True True True    

 Hitastig 1 

meskitank 0-100 
Real %MD108 False True True True    

 Hitastig 2 

meskitank 0-100 
Real %MD112 False True True True    

 

 

 


