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PROBLEMÁTICA ACTUAL E INTRODUCCIÓN 

Los países en la actualidad, tratan de llegar a una economía adecuada de libre mercado, 
por lo que México se ve en la necesidad de no quedarse rezagado, sin embargo, la 
situación que enfrenta nuestro país a ocasionado crisis económica lo que ha llevado a 
frenar las inversiones de empresarios; por lo que la industria no se encuentra con un buen 
desarrollo ocasionando desempleos. Por lo cual se necesita una vinculación fuerte con las 
economías poderosas del mundo así, la meta que nuestro país busca al ingresar en esta 
globalización es de superación, ya que no es concebible de otra forma el destino del país 
ante un programa de crisis global. 

Los lazos serían más eficientes con la economía más poderosa y tomar parte del mercado 
potencialmente más vigoroso, será posible si se moderniza la industria nacional; esto 
implica un proceso que nos permite implantar en la industria mexicana la tecnología y las 
maquinas más modernas y eficientes; trasladando a nuestro país sistemas y métodos 
productivos gracias a los cuales se podrá obtener eficiencia y calidad a costos reducidos. 

Al enfrentar estos problemas, es necesario incrementar la productividad que implica 
calidad, cantidad, reducción de tiempo y costos, que es parte de los más grandes retos 
para los ingenieros del país actualmente. El punto base para lograrlo está en la 
automatización porque esto da pronto avance a la producción, uniformidad en cada 
proceso de las normas del producto y disminuye los costos involucrados en la producción. 

El desarrollo tecnológico para la automatización industrial no implica desempleos masivos; 
en países en donde la productividad se ha incrementado considerablemente como 
resultado de la incorporación de equipo moderno, por ejemplo Japón, en lugar de 
acrecentar el desempleo, se han creado nuevas fuentes, debidas en cierta forma a las 
altas ganancias de una buena producción originado mayor crecimiento de la economía y 
por lo tanto, una considerable ocupación al personal; se demostró que las personas 
desplazadas por la tecnología de punta de la nueva maquinaria se reubicaron en diversas 
actividades que se adecuaran con los conocimientos de cada uno, gracias a que el 
personal fue capacitado. Esto desde luego implica adecuar nuevos sistemas de 
organización a las condiciones y tamaños de las empresas, las cuales al convertirse en 
verdaderas potencias económicas logran romper con los pensamientos negativos acerca 
de modernización-desempleo. 

Una de las industrias que más resienten la falta de una buena producción, ya que las 
perdidas que presentan son cuantiosas, son las relacionadas con procesadoras de granos 
corno soya, trigo, etc; ya que en ocasiones las fallas o simplemente el arranque de la 
maquinaria no es el adecuado y no se pueden detectar riesgos con rapidez.  
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Por esta razón, al tener presente el interés de uno de estos dueños de empresas de este 
tipo por la automatización de su proceso de producción, se le oriento y se le ofreció la 
mejor opción. 

La presente tesis tiene por objeto mostrar el diseño y desarrollo de una solución práctica 
basada en varios fragmentos uno de ellos la instalación de arrancadores diseñados para la 
maquinaria que se utiliza en el proceso, otra la creación del software del controlador, y la 
puesta en marcha del sistema de una de las industrias alimenticias en nuestro país, en 
este caso la industria procesadora de soya integral, que tiene por fin de la semilla de soya 
obtener harina automatizando los distintos segmentos de producción por medio de un 
Controlador Lógico Programable (PLC) y presentando la utilización para este tipo de 
aplicaciones de paneles de control y visualización, tratando de llevar a esta empresa a un 
grado de competividad internacional. 

Sin olvidar que este tipo de industrias se ha visto en la necesidad de cerrar en algunos 
casos sus puertas o simplemente congelar por temporadas los sueldos para no hacer 
recortes de personal masivos. Por lo que el sistema propuesto por el momento es sencillo 
dejándolo preparado para mejoras o expansiones al precisar los resultados de el uso de 
equipos modernos en automatización y control. 

El trabajo presentado en este caso lleva la siguiente temática: 

• En el primer capitulo se presentara la situación de la planta, tanto geográfica como 
estructural; la secuencia de producción, la solución factible para el proceso (en cuanto a 
equipo de control), y especificaciones de la solución propuesta. 

• En el segundo capítulo se darán aspectos de la instalación eléctrica adecuada de las 
partes esenciales de la producción que es la maquinaria y en este caso los motores de 
las mismas. 

• El tercer capítulo dará la propuesta definida del equipo de control y visualización que se 
utilizara, así como las conexiones necesarias de los mismos. 

• Un cuarto capitulo mostrara la lógica que se tendrá para el software de programación a 
los equipos de control y visualización. 

• Por ultimo el capítulo cinco presenta las pruebas pertinentes para la instalación y una 
puesta en marcha exitosa.  
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CAPÍTULO 1 

ANÁLISIS DEL PROCESO Y CONCEPTOS BÁSICOS DE 
CONTROLADORES LÓGICOS PROGRAMABLES 

Las empresas procesadoras de semillas alimenticias, son de las industrias más antiguas 
que se tienen en la historia de nuestro país; desde tiempos remotos cientos de manos se 
han encargado desde la siembra, la recolección del grano, su limpieza, molerlo, cocerlo, 
remolerlo hasta obtener harina. Todo realizado a mano y las condiciones del proceso solo 
eran referidas a la experiencia transmitida de padres a hijos por varias generaciones. 

Más tarde con el surgimiento de maquinas se hizo menos agotador el trabajo, formándose 
las grandes industrias harineras. El proceso realizado siempre ha sido el mismo un 
almacenamiento del producto, para llevarlo más tarde a un filtrado para su limpieza, 
molerlo, pasarlo a cocinetas para dorar la semilla checandola por inspección visual, 
remolerlo nuevamente y limpiarlo, obteniendo al final la harina deseada. 
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Al principio la maquinaria se accionaba en forma local, después se crearon los cuartos de 
control donde se encontraban los tableros de botonera, que poseían los botones de paro y 
arranque de cada motor. Las fallas por consiguiente no eran fácilmente detectadas y su 
aviso era tardado, obteniéndose perdidas muy altas, y en algunos casos accidentes de 
gran magnitud tanto humanos como materiales. Por este motivo la necesidad de 
modernizar con la nueva tecnologia al automatizar el proceso. 

ANÁLISIS DEL PROCESO 

Las plantas de procesamiento de semillas manejan un alto volumen de producto. Este 
debe ser transportado a través de la planta para ser sometido a los diferentes procesos de 
transformación. Tanto el transporte como cada uno de los procesos funcionan a base de 
motores, por lo que éstos representan la columna vertebral de todo el proceso de 
producción. 

El control de estos mecanismos es de suma importancia ya que cualquier falla en su 
funcionamiento ocasiona cuantiosas pérdidas para la empresa. 
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Observando esta situación, el problema presentado es el control de los motores, en una 
secuencia y condiciones de funcionamiento especificas, de los cuales depende el 
movimiento de la soya, de un punto a otro del edificio de producción y la transformación de 
la misma en cada punto del proceso. 

En la figura 1.1 se muestra el diagrama de flujo de las secciones por donde pasa la semilla 
y en la figura 1.2 la distribución de la maquinaria en el edificio de producción. 

El producto, llega a la planta por vía férrea y marítima, almacenándose en los silos (D). En 
la parte inferior de los mismos, se encuentra empotrado un ducto (A), en el cual cae el 
producto debido a su peso y volumen, conduciéndolo a un elevador de cangilones (1). Al 
llenarse, eleva el producto a nivel del techo de la planta baja (E), dejándolo caer en un 
ducto en forma do "Y" (B) La carqa se divide en las dos secciones de preinolienda. En el 
dueto en "Y" so tienen compuertas manuales para controlar la entrada de la semilla a las 
tolvas (F) hasta alcanzar un nivel determinado. 

A la salida de las tolvas se encuentra un gusano alimentador (2), que transporta la semilla 
a los molinos de martillos (3), donde será triturada y por medio de un filtro (4), (que puede 
estar o no encendido), se procede a quitar un poco de basura. 

Nuevamente el producto triturado y parcialmente filtrado es recibido en un gusano (5), el 
cual lo lleva a un elevador (6), subiéndolo a la parte alta del tercer piso, donde es recibido 
por una rastra (7), que lo distribuye en los gusanos alimentadores (C) de la sección de 
extrusores llenándose consecuentemente las tolvas de esta sección. 

El producto pasa a los alimentadores de extrusores y a los extrusores mismos, donde es 
cocido y su humedad y temperatura son supervisadas. Al salir de esta sección el producto 
es recolectado por un gusano (8), pasando al secador (9) y al enfriador (10). 

Al salir de estas operaciones, la semilla pasa a la sección de ciclones (G), donde está 
conectado un extractor de aire (11), el producto en esta etapa es agitado y se le separa la 
basura, para que el producto limpio sea recolectado por un gusano (12), que lo conduce al 
área de remolienda vertiéndolo en los molinos (13). 
La materia prima es nuevamente triturada (14) y limpiada a través de un filtro (15), (que 
puede estar o no encendido), y es recolectada por otro gusano de producto terminado (16). 

Por medio de elevador (17), se transporta a las rastras para llevarlo a ias tolvas de día (18) 
o a la rastra a bodega (19). 

Evidentemente necesita fuerza electromecánica, para activar la secuencia y obtener una 
buena producción.  
Con esto se establece que el corazón de este sistema es el conjunto de motores que se 
encarga de mover las bandas transportadoras y los elevadores. 
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DESCRIPCIÓN DE LA PLANTA 

La planta pertenece al grupo PROTAMSA y se encuentra en el estado de Tamaulipas a un 
costado del río Pánuco, y cuenta con una extensión de 6000m2. Al interior de la planta 
llegan vías férreas, y por el lado posterior hay un muelle, para recibir producto por vía 
marítima.  

Las instalaciones que comprenden el resto de la planta y están terminadas actualmente en 
un 90% son las siguientes: silos, bodegas, tolvas de día, edificio de producción (planta 
baja y tres pisos), subostación y cuarto de tableros, caseta de vigilancia, oficinas, 3 casas 
para los ingenieros de producción, básculas de tipo inteligente en piso y un helipuerto. A 
pesar de no estar completamente terminado la estructura se pretende iniciar los trabajos 
de producción lo antes posible. 

EQUIPO CON EL QUE CUENTA 

El proceso de producción es conocido a la perfección por el cliente por lo cual, el 
determino la capacidad de cada maquinaria, así como el tipo y capacidad de motores. 
En la tabla 1, se muestra capacidad y descripción dependiendo de su función, ya que para 
este caso lo más importante es saber la situación de los mismos. 

HP REFERENCIA DESCRIPCIÓN 
10 RASTRA A BODEGA Motor que se encarga de mover un tornillo sin fin 

(dueto en toma helicoidal). 
10 RASTRA A TOLVAS DE DIA Motor que se encarga de mover un tomillo sin fin 

(dueto en tonna helicoidal). 
30 ELEVADOR DE CANGILONES PROOUCTO TERMINADO Motor que se encarga de mover una banda 

flesibie 	que 	trae 	unootradas 	1111á 	serie 	de 
canastillas, 	las 	cuales 	se 	encargan 	en 	su 
movimiento de recoger el producto y subido a 
donde se necesite. 

7.6 GUSANO RECOLECTOR REMOLIENDA 1 Motor que se encarga de mover un tomillo sin fin 
(dueto en tonna helicoidal). 

7.6 FILTRO MOLINO REMOLIENDA 1 Motor encargado de accionar al filtro para separar 
desperdicio del producto. 

160 MOLINO DE MARTILLOS REMOUENDA 1 Motor encargado de accionar los martillos que 
trituren la semilla. 

1.6 GUSANO RECOLECTOR Motor que se encarga de mover un tomillo sin fin 
Mixto en tonna helicoidal). 

76 EXTRACTOR DE AIRE Motor encargado de accionar un extractar de aire. 
3 SECADOR Motor encargado de accionar las aspas de un 

ventilador para el secado de la semilla 
3 ENFRIADOR Motor encargado de accionar un enfriador del 

producto. 
10 GUSANO RECOLECTOR Motor que se encarga de mover un tornillo sin fin 

(dudo en forma helicoidal). 
200 EXTRUSOR Motor 
16 TORNILLO ALIMENTADOR DE EXTRUSOR Motor que se encarga de mover un tomillo sin fin 

(dudo en forma helicoidal). 
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3 GUSANO AUMENTADOR DE TOLVA DE EXTRUSOR Meta que se encarga de mover un lomillo sin In 
(dudo en 10fITIO MiCOidéln. 

10 RASTRA DISTRIBUIDORA Motor que ea encarga de Mover un Sonido sin en 
(dudo en forma helicoidal). 

30 ELEVADOR DE CANGILONES Motor que se encarga de mover una banda 
Malito que trae empotradas una serie de 
canastillas, las 	cuales 	se 	encargan 	en 	su 
movimiento de recoger el producto y subirlo a 
donde u necesite 

1.6 GUSANO RECOLECTOR PREMOUENDA 1 Motor que se encarga de mover un tomillo sil rn 
Nudo en terna helicoidal). 

7.6 FLTRO DE MOLINO PREMOLENDA 1 Motor encargado de accionar al Pero pera separar 
~chelo del producto. 

1 AUMENTADOR PREMOUENDA 1 Motor qua se encarga de mover un tomillo sin en 
(dueto en heme helicoidal). 

20 ELEVADOR DE CANGILONES Mol« que se encarga de mover una banda 
Aultile que trae empotrado» una une de 

las camillas, 	cuales 	se encargan en su 
movimiento de recoger el producto y subirlo a 
donde se necesite 

TABLA 1 

SECUENCIA DE PROGRAMACIÓN 

El proceso de producción descrito con anterioridad, requiere de una secuencia especifica y 
condiciones de trabajo que se deben de tomar en consideración, 

En la secuencia se utilizaran las señales de aviso de funcionamiento en tensión plena de 
los motores llamados retroavisos, los cuales son señales que se toman del circuito de 
control de los motores, estas son de tipo digital a 24V indicando que el motor se encuentra 
a tensión plena. 

Para este caso se presenta el siguiente algoritmo y diagramas de flujo correspondiente a la 
secuencia de programación; en el cual se colocarán mnemónicos de los motores, para 
omitir los nombres extensos que tienen: 

Variables: 
Retroaviso variable de entrada al PLC 

Motor 	variable de salida del PLC 

Sensor 	variable de entrada al PLC 

Condición variable de entrada al PLC 
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RETROAVISO MOTOR SENSOR CONDICIÓN DESCRIPCIÓN 

Rastra a bodega 
Rastra a tolvas de día 
Elevador de cangilones P.T. 
Gusano elevador P.T. 
Gusano recolector A 
Molino de martillos A 
Gusano recolector El 
Molino de martillos B 
Gusano de ciclones de mol. 
Gusano recolectar de ciclón 
Extractor de aire 
Secador 
Enfriador 
Gusano recolector 
Rastra distribuidora 
Elevador de cangilones 
Gusano recolector C 
Molino de martillos e 
Alimentador C 
Gusano recolector D 
Molino de martillos D 
Alimentador D 
Elevador de cangilones 
Entrada de semilla 
Extrusor 1 
Extrusor 2 
Extrusor 3 
Extrusor 4 
Extrusor 5 
Sensor nive alto Ext. 1 
Sensor nive bajo Ext, 1 
Sensor nive alto Ext. 2 
Sensor nive bajo Ext. 2 
Sensor nive alto Ext. 3 
Sensor nive bajo Ext. 3 
Sensor nive alto Ext. 4 
Sensor nive bajo Ext. 4 
Sensor nive alto Ext, 5 
Sensor nive bajo Ext. 5 
Selección de M1 y M2 
Selección de M1 solamente 
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(IN) (OUT) (IN) (IN) 
R1 M1 * * 
R2 M2 ' ' 
R3 M3 • " 
R4 M4 a ' 
R5 M5 " a 
R6 M6 ' ' 
R7 M7 * ' 
R8 M8 a a 
R9 M9 a a 
R10 M10 * " 
R11 M11 " ' 
R12 M12 ' ' 
R13 M13 ' 
R14 M14 * " 
R15 M15 " a 
R16 M16 a a 
R17 M17 • • 
R18 M18 " " 
R19 M19 " ' 
R20 M20 ' " 
R21 M21 a " 
R22 M22 • a 
R23 M23 • ' 
R24 M24 a " 
R25 a * • 
R26 a ' 
R27 * • 
R28 a . 

R29 * " 
" * S1 ' 
* ' S2 " 
" " S3 a 
• " S4 " 
a ' S5 • 
' " S6 " 

S7 
S8 
S9 • 
S10 

F1 
F2 



• 

w 
• 

• 
• 

F3 	Selección de M2 solamente 
F4 	Ambas secciones de remolienda 
F5 	Sección A de remolienda 
F6 	Sección B de remolienda 
F7 	Extrusores 1,2 y 3 
F8 	Extrusores 4,5 
F9 	Ambas de premolienda 
F10 	Sección C premolienda 
F11 	Sección D premolienda 

• ,1111.14,.“,,,11,:t.,...-L,114.1,L1.1.1..1 

El algoritmo general que debe seguir el proceso se resume en los siguientes pasos: 

=> Transporte de semilla 
Almacenamiento del producto 
Vaciado de producto en los ductos de transporte 
Limpiado y molido del producto (premolienda) 
Cocido y enfriado de la semilla (sección de extrusores) 
Limpiado y remolido del producto (remolienda) 
Almacenamiento del producto terminado (harina) 

De acuerdo con los procesos por los que debe de pasar la semilla de soya se han 
colocado diferentes tipos de maquinaria, de la cual tiene un motor especifico. 

Para el desarrollo requerido se creo el software el cual de forma que se manejara 
directamente con las variables de referencia de entrada y salida de cada tarjeta se le 
asigno una variable interna las cuales son 

DESCRIPCIÓN VARIABLE ASOCIADA EN EL PLC 
(INPUT) 	(OUTPUT) 

Rastra a bodega 10.0 04.0 
Rastra a tolvas de día 10.1 04.1 
Elevador de cangilones P.T. 10.2 04.2 
Gusano elevador P.T. 10.3 Q4.3 
Gusano recolector A 10.4 04.4 
Molino de martillos A 10.5 Q4.5 
Gusano recolector 13 10.6 Q4.6 
Molino de martillos B 10.7 Q4.7 
Gusano de ciclones de mol. 11.0 05.0 
Gusano recolector de ciclón 11.1 Q5.1 
Extractor de aire 11.2 Q5.2 
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Secador 11.3 Q5.3 
Enfriador 11.4 05.4 
Gusano recolector 11.5 Q5.5 
Rastra distribuidora 11.6 Q5.6 
Elevador de cangilones 11.7 Q5.7 
Gusano recolector C 12.0 06.0 
Molino de martillos C 12.1 00.1 
Al montador C 12.2 Q6.2 
Gusano recolector D 12.3 06.3 
Molino de martillos D 12.4 Q6.4 
Alimentador D 12.5 Q6.5 
Elevador de cangilones 12.6 06.6 
Entrada de semilla 12.7 Q6.7 
Extrusor 1 13.0 Q7.0 
Extrusor 2 13.1 Q7.1 
Extrusor 3 13.2 Q7.2 
Extrusor 4 13.3 Q7.3 
Extrusor 5 13.4 Q7.4 
Sensor nivel alto Ext. 1 132.0 
Sensor nivel bajo Ext. 1 132.1 
Sensor nivel alto Ext. 2 132.2 
Sensor nivel bajo Ext. 2 132.3 
Sensor nivel alto Ext. 3 132.4 
Sensor nivel bajo Ext. 3 132.5 
Sensor nivel alto Ext. 4 132.6 
Sensor nivel bajo Ext. 4 132.7 
Sensor nivel alto Ext. 5 133.0 
Sensor nivel bajo Ext. 5 133.1 
Selección de M1 y M2 DW4 
Selección de M1 solamente DW5 
Selección de M2 solamente DW6 
Ambas secciones de remolienda DW7 
Sección A de remolienda DW8 
Sección B de remolienda DW9 
Extrusores 1,2 y 3 DW10 
Extrusores 4,5 DW11 
Ambas de premolienda DW12 
Sección C premolienda DVV13 
Sección D premolienda DW14 

Los diagramas de asignación de entrada y salida son los siguientes: 
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La secuencia esta planeada con referencia a un panel de control dependiente del PLC, el 
cual le dará las señales de decisión, así como las señales de encendido de motores en 
modo manual; entre otras cosas informara al usuario de el estado de los sensores en los 
extrusores y un reporte de alarmas y sucesos ocurridos durante el funcionamiento.  

La única forma de detectar que un retroaviso se encuentra es por el cambio de color de 
símbolo correspondiente a ese motor (cambiando de claro a obscuro), si por alguna causa 
pasan más de 20seg. y el cambio en la simbologia no se presenta, se tendrá que realizar 
una inspección de la maquinaria y en todo caso del equipo de control. 

En caso de secuencia automática no se continuara con la secuencia sin la presencia de el 
retroaviso del motor anterior al que continúe en la secuencia.  

Si por algún motivo un operador tiene la secuencia en automático y la cambia a manual, o 
viceversa, el estado de las señales permanecerá. 

Algoritmo: 

1. Inicio de funcionamiento del controlador por medio del panel de control, primera pantalla 
presentación de la planta y accionamiento de una tecla para cambio de la misma. 

2. Presentación de las secciones de producción de la planta; y selección de operación 
(Manual o Automático). 

3. En caso de seleccionar manual, el operador decidirá que motores de cada sección 
encenderán. Este tipo de operación se recomienda en casos de mantenimiento o en caso 
de una falla poder desalojar el producto. 

4. En caso de seleccionar automático, se procederá de la siguiente manera: 
I.Pantalla mostrando la sección de salida del producto terminado, mostrando las diferentes 
selecciones como son F1, F2 y F3; asi como la representación de los motores M1, M2, M3 
y M4. 
En caso de seleccionar Fl: Enciende M1, se espera a R1, enciende M2 y se espera a R2 
para continuar. 
En caso de seleccionar F2: Enciende M1, se espera a R1 y se continua la secuencia. 
En caso de seleccionar F3: Enciende M2, se espera a R2 y se continua la secuencia. 
Después de cualquiera de las selecciones anteriores y teniendo el ultimo retroaviso 
presente, enciende M3 y se espera a R3, al recibirse enciende M4 y se su R4. 
Cuando se ha recibido un retroaviso, en la pantalla se observara un cambio de color (de 
claro a obscuro) en el símbolo de cada motor, que se encuentre incluido en la secuencia 
de control. Para observar las pantallas donde sucede este efecto, debe apretar la tecla que 
se encuentre en la posición inferior de la pantalla debajo de los símbolos que pueden ser 
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una flecha de siga; del mismo modo se encuentra la opción para regresar a la pantalla 
anterior o a la general y la de paro normal. 

H. Se efectúa cambio de pantalla en la cual se hará una nueva elección de caminos, 
presentándose asi las funciones F4, F5 y F6; y los motores M5, MG, M7 y M8. 

En caso de seleccionar F4: Encenderá M5, al presentarse R5, encenderá M7, al estar R7, 
encenderá MG presentándose R6, enciende M8 y prendera R8. 

En caso de seleccionar F5: Encenderá M5, al presentarse R5, encenderá M6 y prendera 
R6. 

En caso de seleccionar F6: Encenderá M7, al presentarse R7. encenderá MB y prendera 
R8. 

Después de haber ejecutado cualquiera de las opciones antes señaladas y de haber 
recibido el ultimo retroaviso en la secuencia encenderá M9 y en consecuencia R9, luego 
encenderá M10 y su respectivo R10. 

Los cambios en pantalla los observara del mismo modo que en el punto II. 

III, El encendido automático continua y para observarlo el operador tiene que cambiar de 
pantalla con la tecla que ya se indico en este caso enciende M11 y su R11, continua con 
M12 y al estar R12, enciende M13 y su R13, continuando con M14 y R14 

IV. En la pantalla subsecuente se realiza una pausa dentro del sistema de control 
automático, ya que se escogerá que sección de extrusores se activara, tomándose las 
elecciones de F7 o F8, al seleccionar cambie a la pantalla correspondiente para observar 
los cambios que se presenten. 

Todos los extrusores no se contemplan como parte de señales de salida del controlador, 
ya que estos se encenderán manualmente, y solo se recibirá una señal de entrada de 
aceptación de funcionamiento.  

En caso de haber seleccionado a F7: Se tienen que recibir los retroavisos R25, R26 y R27, 
si no es así verifique el funcionamiento de los mismos.  

En caso de haber seleccionado a F8: Se tendrá que recibir los retroavisos de los 
extrusores 4 y 5 los cuales son R28 y R29 respectivamente. 

Si por algún motivo el operador acepta continuar el modo automático, sin haber recibido 
todos los retroavisos requeridos este no continuara y bloqueara el sistema hasta tener 
todos los elementos solicitados por el software. 
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En cualquiera de los casos F7 ó F8 affindo se presenten todas las señales de retroaviso 
requeridas podrá continuar modo automático, apretando la tecla correspondiente. 

Al efectuar esta acción, observara que enciende M15 y luego R15, encendiendo 
consecuentemente M16 y su R16. 

V. Nuevamente se presentara una pantalla de selección para la premolienda en la cual 
tendremos las elecciones de F9, F10 y F11. 

En caso de seleccionar F9: Se encenderá la siguiente secuencia, M17 y R17, M20 y R20, 
M18 y R18, M21 y R21, M19 y R19, M22 y Ft22. 

En caso de seleccionar F10: Se encenderá la siguiente secuencia, M17 y R17, M18 y R18, 
M19 y R19. 

En caso de seleccionar F11: Se encenderá la siguiente secuencia, M20 y R20, M21 y R21, 
M22 y R22. 

Al obtenerse el ultimo retroaviso de cualquiera de las tres secuencias señaladas se 
encenderá M23 y R23, siguiéndole M24 y R24. Con esta secuencia se tiene en operación 
todo el edificio de producción. 

El diagrama de flujo correspondiente se muestra en la figura 1.3. 

5. Aun estando todo el sistema en funcionamiento, se podrá regresar a cualquier pantalla, 
para inspeccionar el funcionamiento de los motores, esto se hace ya que las alarmas 
tendrán prioridad y no importa en que pantalla se encuentre recibirá el mensaje de falla por 
lo que podrá saber exactamente cual es solo observando las pantallas y verificando el 
cambio de tonalidad en los símbolos. 

6. Hay pantallas en el caso de extrusores las cuales marcan con simbologia las señales 
provenientes de los sensores de nivel alto y bajo de las tolvas, por lo que en caso de 
encender alguno de estos, se observara en pantalla un flasheo contante de la señal de 
nivel, mostrando si es alto o bajo su nivel yen que tolva se presenta. Este tipo de 

señales se mantendrán alrededor de un minuto, si en este tiempo no ha desaparecido la 
señal, sobre todo el caso de nivel alto, comienza a apagar los motores que se encuentren 
en secuencia después de los extrusores, al desaparecer cada retroaviso apaga el 
siguiente motor y así sucesivamente. Si desaparece la señal antes de terminar de apagar 
la sección, esta no se detendrá y ya que se termine la secuencia de apagado lo volverá a 
encender. En dado caso de que continúe la señal de nivel encendida y ya se apago toda la 
sección, esta permanecerá apagada hasta que desaparezca, pero si no se elimina la 
señal es una falla mayor en el equipo y hay que supervisada. 
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El diagrama de flujo correspondiente en la figura 1.4. 

7.En caso de paro normal la secuencia se realizara del ultimo que encendió, será el 
primero en apagarse, en el momento de desaparecer el retroaviso, se apagara el motor 
subsecuente y así sucesivamente hasta apagar todas las secciones de la producción. 
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DEFINICIÓN DE LA SOLUCIÓN 

El problema en el proceso rádica primordialmente en el control de encendido de los 
motores en forma secuencial. Tomando en consideración la cantidad de maquinaria, las 
cargas y tensiones a las que se encuentra sujeta, la necesidad de que el equipo de control 
sea capaz de enviar señales en ON/OFF y de que el operador reciba la respuesta de los 
arrancadores de los motores a estas señales en forma oportuna, además del limite de 
tiempo establecido por el cliente para la puesta en marcha del pi oyecto, y son posibles las 
siguientes propuestas de solución: 

• Diseño, desarrollo y programación de un sistema de control: Para la realización de este 
sistema es indispensable la experiencia en la programación con lenguajes de alto nivel 
y el conocimiento suficiente de las líneas de producción, características con las que un 
estudiante recién egresado no cuenta en forma práctica, por lo que se estima que esta 
alternativa involucraría un alto costo y consumo de tiempo, y la disposición del cliente 
para financiarlo. 

• La utilización de una PC con un software de control: en este caso no es recomendable 
debido a que no es equipo destinado para realizar control secuencial. 

• Utilización de un PLC comercial (Controlador Lógico Programable): El manejo del PLC 
como dispositivos dedicados a realizar control en forma secuencial, implica un 
desembolso inicial alto para la adquisición del equipo. Sin embargo debido a que este 
tipo de sistema son especificamente diseñados para resolver este tipo de aplicaciones 
por lo que se agilizaría la programación e instalación del mismo, con la consiguiente 
iniciación de las actividades productivas y la pronta recuperación de la inversión. 

En adición a lo anterior, la comunicación con un panel de visualización no es complicada y 
permite las interacciones con el PLC. 

La solución aceptada debe ponerse en marcha en un lapso no mayor a un mas, y cumplir 
adecuadamente con los requerimientos técnicos y económicos solicitados por el cliente. 
De acuerdo con los criterios anteriores y con base en el análisis de cada una de las 
propuestas se concluye que la mejor solución es la utilización de un PLC, que además 
proporciona la seguridad de ser equipo creado por personas con años de experiencia en 
producción. 

DEFINICIÓN DE UN PLC 

De acuerdo con la definición de la NEMA (National Electrice! Manufacturers Association), 
un controlador programable es: 
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"Un aparato electrónico operado digitalmente, que usa una memoria programable para el 
almacenamiento interno de instrucciones para implementar funciones especificas tales 
como lógica, socuenciación, registro y control de tiempos, conteos y operaciones 
aritméticas para controlar, a través de módulos de entrada y salida analógicas y digitales, 
varios tipos de máquinas o procesos". 

IMPORTANCIA Y RESEÑA HISTÓRICA 

La necesidad de crear un PLC so remonta muchos años atrás con el desarrollo e 
introducción de los relevadores, siendo un paso gigantesco hacia la automatización para 
ayudar a los incrementos de la producción. La aplicación de relevadores hizo posible 
añadir una lógica a la operación de las máquinas, de esa manera reducir la carga de 
trabajo en el operador, yen algunos casos eliminar la necesidad de operadores humanos.  

Por ejemplo, los relevadores hicieron posible establecer automáticamente una secuencia 
de operación, programar tiempo de retraso, conteo de eventos, o hacer un evento 
dependiente de que ocurriera otro. 

Los relevadores con todas sus ventajas tienen naturalmente también sus desventajas. 
Tienen un solo período, su naturaleza electromecánica dictamina que después de un 
tiempo de uso serán inservibles. Sus partes conductoras de corriente pueden quemarse o 
fundirse en un momento dado, desbaratando la lógica establecida y requiriendo 
reemplazo. 

Tal vez la inconveniencia más importante de la lógica con relevadores es su naturaleza 
fija. La lógica de un panel con relevadores es establecido por los ingenieros de diseño, se 
implementa entonces colocándolos en el panel y alambrándolos como se planeó. 

Mientras que la máquina dirigida por el panel de relevadores continua llevando a cabo los 
mismos pasos y en la misma secuencia, el funcionamiento es adecuado, pero cuando 
existo un rediseño en el producto o un cambio en la secuencia de operaciones de esa 
máquina para llevar a cabo su producción, la lógica del panel debe ser rediseñada. 

Si el cambio es los suficientemente grande, una opción más económica puede ser 
desechar el panel actual y construir uno nuevo. 

El problema anterior fue el mayor que encararon los productores a mediados de los 
sesentas. A lo largo de los años se habían automatizado altamente las operaciones de 
producción mediante el uso de relevadores. Cada vez que se necesitaba un cambio se 
invertía en él una gran cantidad de trabajo, tiempo y material, sin tomar en cuenta el tiempo 
de producción perdido. 
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La computadora ya existía en esos tiempos y le dio la idea a los fabricantes de que la clase 
de control que ellos necesitaban podría ser llevado a cabo en algo similar a la misma. 

Las computadoras en si mismas no eran deseables para aplicaciones industriales por un 
buen número de razones. La comunidad electrónica estaba frente a un gran reto: diseñar 
un artefacto que, como una computadora, se pudiera efectuar el control y ser fácilmente 
reprogramada, pero adecuado para el ambiente industrial. El reto fue enfrentado y 
alrededor de 1969 se entregó el primer control programable en las plantas ensambladoras 
de automóviles de Detroit, Estados Unidos, que suplieron relevadores con capacidad de 
control ON/OFF. 

A mediados de los setenta los avances en la tecnologia, ayudaron a incrementar las 
aportaciones de los PLC a los usuarios, aumentando la capacidad de procesamiento de 
datos, manejo de manipulación aritmética, comunicación con computadora, etc. Para 
finales de esta misma década la capacidad de memoria en estos dispositivos es mayor, se 
agregan señales I/O remotas y manejo de señales analógicas. 

Con todos los avances implementados en los nuevos PLC se logra una disminución 
cuantiosa de los gastos de alambrado e instalación en la industria. 

En la actualidad, los PLC manejan tecnologías avanzadas para tiempos de escaneo, 
interfases para distintos dispositivos, implementación de controladores PID, etc. 

Los avances que se han presentado con respecto al software es que pueden manejar 
lenguajes de alto nivel para ser usados en la comunicación con equipos periféricos; para 
los programas de control lenguaje ensamblador, manejando cálculos matemáticos de 
punto flotante, así como sistemas diagnósticos del mismo aparato. 

Un PLC ya no es un simple dispositivo de control, es un aparato capaz de enlazarse en 
sistemas en red, proveer reportes de producción, informar y diagnosticar fallas propias y 
las fallas de prcceso con la ayuda e paneles de visualización y equipos programadores. 

PRINCIPIOS DE OPERACIÓN 

Aún cuando la arquitectura depende de la marca de PLC que estemos utilizando, todas 
fundamentalmente siguen el esquema planteado a continuación. 

Los PLC se componen de dos secuiones 
• Unidad central de procesamiento (CPU) 
• Interfases de entrada/salida (I/O).  
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La CPU está compuesta por tres partes principales: el procesador, la memoria y la 
alimentación. 

En cuanto a la construcción, esta puede variar dependiendo del modelo y de la marca, por 
ejemplo, algunos PLC tienen la fuente de alimentación como un dispositivo externo a la 
CPU, mientras que en otras la CPU, la fuente y las interfases de I/O se encuentran en el 
misrlo chasis.  

La CPU (Unidad Central de Procesamiento): La capacidad de control de un PLC radica en 
su microprocesador, el cual c3 un circuito digital que permite la adquisición y manipulación 
de variables analógicas y digitales, realización de operaciones aritméticas y lógicas, así 
como manipulació:-. de memoria. 

La función principal del procesador es comandar y gobernar las actividades de todo el 
sistema. Estas funciones se realizan por medio de la interpretación y ejecución de un 
grupo de programas conocidos como sistema operativo, el cual supervisa y controla los 
dispositivos internos y periféricos. Están permanentemente guardados en memoria y se 
consideran como parte misma del controlador, permitiendo que se realice todas sus 
funciones de lógica, secuencia, direccionamiento, procesamiento, comunicación y tareas 
internas. 

Las tareas internas son realizar la verificación de errores con técnicas que le permiten 
monitorear el estado funcional de la memoria, los lazos de comunicación entre el 
subsislerna y los periféricos, y su propia operación. El sistema de control de errores más 
común es el de paridad. 
En los PLC no sólo se pueden utilizar uno sino varios microprocesadores llamado 
multi-tareas o multi-procesamiento. Los microprocesadores no sólo pueden existir en la 
CPU, sino también es posible tenerlos en interfases de entrada/salida llamadas interfases 
inteligentes, las cuales poseen un microprocesador, memoria y un mini sistema operativo 
para su funcionamiento. Una de las interfases inteligentes más utilizadas es aquella que 
puede realizar lazos de control PID independiemeriente de la CPU. 

Los microprocesadores pueden tener una longitud de oalabra de 4, 8, 16, 32 y G4 bits 
corno estándares. Esta longitud de palabra determina la velocidad de procesamiento, y 
además entre más bits el sistema se vuelve más complicado, con respecto al hardware. 

La Memoria: Los sistemas programables necesitan de un espacio en el cual almacenar 
toda la información con la cual operan, es decir datos de entrada, datos intermedios, el 
programa, el sistema operativo, y datos de salida. 

Con el fin de proveer este espacio se utilizan dos tipos de memoria, ROM y RAM 
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La organización de la memoria define como ciertas áreas de ella son usadas, formando así 
un mapa de memoria. La memoria de aplicación resguarda las instrucciones programadas 
y los datos que serán utilizados por el procesador para realizar las funciones de control. 

• Sistema de Memoria: El resguardo de información en un PLC puede hacerse de 
diferentes formas por lo que tenemos que tener muy claro los siguientes cuatro 
términos: 

• Sistema operativo: necesita de un resguardo permanente y es considerado corno parte 
del mismo PLC. 

• Scratch pad: un resg,,ai do temporal es usado por la CPU para pequeñas cantidades de 
datos de cálculos o datos internos. Los datos que necesitan ser consultados 
rápidamente se guardan en esta memoria y no en la memoria principal. 

• Memoria de aplicación: esta área provee el resguardo para los programas hechos por el 
usuario. 

• Tabla de datos: esta área pertenece a la memoria de aplicación y guarda los datos 
asociados con el programa do control, como pueden ser valores de contadores, 
temporizadores, banderas y otro tipo de variables. 

E! sistema operativo y el scratch pad son totalmente transparentes para el usuario y 
puez:er, ser considerados como una sola área de memoria quo por sus propósitos es 
llamada Memoria de Sistema. Por otro lado, agrupadas en una solo área llamada Memoria 
de Aplicación. 

En la memoria de aplicación se almacenan la tabla de entradas, la tabla de salidas, bits 
internos, registros, y las instrucciones del programa de control. La memoria de aplicación 
resguarda las instrucciones programadas y los datos que serán utilizados por el 
procesador para realizar las funciones de control. 

Existen dos clases de memorias: volátiles y no-volátiles. 

La memoria volátil puede perder el contenido del programa si la fuente de energía llega a 
fallar. 

La memoria no-volátil puede tener el contenido del programa aún cuando la energía se 
pierda. 

El contenido de la tabla de datos puede caer en cualquiera de los dos grupos siguientes: 
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• Status: Tipo de información ONIOFF representada por unos o ceros, resguardada en 
una sola localidad de bit. 

• Números o códigos: Información representada por un grupo de bits, resguardada en 
localidades de byte o word. 

Algunas veces es necesario manejar simultáneamente más información que un sólo bit por 
lo que el procesador trabaja con un conjunto de bits, llamado byte. Un byte contiene 8 bits 
de información. La tercera y última estructura de información es la denominada word, que 
consiste en un grupo de 16 o más bits. 

La tabla de entradas mantiene los valores de las entradas digitales conectadas al sistema. 
Cada entrada sólo puede representar uno de dos estados ON/OFF. El número total de bits 
de esta sección es igual al número máximo de entradas que puede permitir el sistema 

La tabla de salidas controla el estado de los dispositivos de salida digitales conectadas al 
sistema. El número total de bits correspondientes a esta área lo determina la capacidad del 
sistema para manejar un número de salidas. 

La mayoría de los PLC contienen un área llamada almacenamiento de bits internos, donde 
se alojan las salidas internas, bobinas internas o relés de control internos, pero ninguno de 
estos elementos puede controlar los dispositivos de salida; sólo son para uso del 
programa. 

En la sección de registradores se almacenan datos compuestos por bytes o por palabras, 
los que pueden provenir de entradas, salidas o valores internos. Las entradas se refieren a 
valores recibidos de codificadores de posición, señales analógicas, señales digitales, y 
todos aquellos valores proporcionados BCD, o cualquier otra codificación. 

Los registradores internos guardan valores constantes (como valores de temporizadores 
(timers), contadores, setpoints, caracteres ASCII) o variables (como valores actuales de 
contadores, temporizadores, resultados de operaciones, entradas analógicas, entradas 
digitales, entradas tipo 8CD, o salidas). 
Sistema de entrada y salida: El sistema de entrada/salida forma la interfase por la cual los 
dispositivos de campo son conectados al controlador. La función de este sistema es 
acondicionar las señales, tanto las que se reciben como las que se envían, a niveles de 
voltaje y corriente apropiados para el funcionamiento de los componentes del sistema. 

Se les llama señales de entrada a la proveniente de todos aquellos dispositivos emisores 
de señal como son botones pulsadores, sensores analógicos, sensores digitales, 
selectores, etc; pudiendo recibir valores de proximidad, posición, movimiento, niveles, 
temperatura, presión, corriente y voltaje. 
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Las acciones a controlar como arranque de un motor, emitir comandos para el control de 
válvulas, motores, bombas y alarmas, o el encendido de lámparas piloto son llamadas 
señales de salida. 
Cada entrada es alimentada por una fuente suplementaria que no necesariamente es del 
tipo o magnitud que la salida correspondiente. 

Entradas/salidas Digitales: Las interfases de entrada/salida más comunes son aquellas 
que manejan señales digitales, es decir, sensan señales de dos estados, ON/OFF, 
OPEN/CLOSE o sus equivalentes.  

Entradas/salidas analógicas: Las interfases de entrada/salida analógicas permiten el 
monitoreo y control de rasgos de voltaje y corriente provenientes de sensores de 
temperatura, presión, celdas de carga, humedad, flujo y potenciómetros; y actúan sobre 
válvulas y actuadores analógicos, controles de motores (drivers) e instrumentos de 
proceso. 

Las interfases de entrada/salida analógicas pueden dividirse en dos categorías: señales 
digitales multi-bit y señales analógicas. 
Los rangos que se manejan pueden ser unipolares (solo valores positivos) o bipolares. 

Las entradas/sálidas analógicas están disponibles en rangos estándares. En muchos de 
los casos una tarjeta de entrada/salida puede alojar varios tipos de rangos al mismo 
tiempo, lo cual le da una mayor flexibilidad al PLC. 

Entradas Analógicas: Las interfases de entradas analógicas constan de toda la circuiteria 
necesaria para aceptar señales de voltaje y corriente analógicos de dispositivos de campo. 
Estas señales de entrada son convertidas de valores analógicos a digitales por medio de 
un convertidor analógico digital (ADC). El valor resultante del convertidor es transmitido 
por el bus de datos del controlador a una localidad de memoria para ser usado por el 
programa. 

Salidas analógicas: Las interfases de salida analógicas reciben los valores provenientes 
del procesador, el cual es traducido a un valor proporcional de voltaje o corriente para el 
control de los dispositivos analógicos de campo. El valor digital pasa primeramente por un 
convertidor digital analógico (DAC) para tornarse en un valor analógico de salida. El 
aislamiento entre la salida del circuito y el circuito lógico (es decir, el bus) es a través de un 
optoacoplador. 

Estas interfases de salida normalmente necesitan de una fuente externa, de la cual toman 
el voltaje y corriente necesarios para alimentar las salidas. 

El aislamiento:Su ventaja es la resistencia al corto circuito, y los tipos de aislamiento son 
óptico, o por transformador. 
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El bus: El bus sirve para interconectar las interfases de entrada/salida con la CPU. La 
información contenida en los registros de cada dirección se transfieren a localidades de la 
RAM durante cierta parte del ciclo de scan, en forma ordenada por medio del bus. Esto 
permite una gran reducción de cableado porque las tarjetas de I/O envían la información 
por el mismo cable, de acuerdo a cierto orden de llamadas y envíos que dependen de la 
forma en que el fabricante estructure su sistema. En algunos casos basta un par trenzado, 
mientras que en otros sistemas se utilizan más hilos. 

El direccionamiento: Los módulos de entrada/salida son colocados sobre un modulo de 
expansión que contiene dos "slot" (base con ranuras de colocación). La dirección de las 
entradas/salidas depende del lugar que ocupen dentro del modulo y en que número de 
modulo se encuentre; sin embargo, esto no siempre es así, pues algunos fabricantes de 
PLC permiten al usuario hacer su propio mapa de direcciones. La configuración de 
entradas/salidas es un dato importante que se debe tener en mente al hacer el programa 
de aplicación. 

Lectura de Entradas/Salidas: Al diseñar un sistema con un gran número de I/O se tienen 
dos aproximaciones. La primera es la de solicitar una interrupción al microprocesador 
cuando la señal cambia de estado o de magnitud. 

Estadísticamente se determina que es muy alta la probabilidad de que ocurran varias 
llamadas o interrupciones al mismo instante, lo cual imposibilita que el microprocesador 
reaccione adecuadamente. Además se requiere de un gran número de puertos de entrada 
y de cables que unan cada emisor con los puertos. Esta aproximación es pues, más 
propensa a fallas y requiere de una mayor inversión en circuiteria adicional al 
microprocesador en relación a la segunda aproximación que se describe a continuación. 

Método de las imágenes de proceso: Consiste en utilizar registros de memoria en cada 
tarjeta de I/O y unir todas las tarjetas en un bus. Los datos de los estados de las señales 
se envían periódicamente al microprocesador, aún cuando no experimenten cambio 
alguno. Esto significa que cuando una entrada es examinada solo su valor instantáneo es 
transferido a la RAM. 

La rapidez con que se realiza este ciclo determina la velocidad de respuesta del sistema 
en el mejor de los casos.  

En la RAM se ubican los valores de las entradas que han sido capturados, en lo que se 
conoce como la tabla de entradas, o imagen de proceso de entradas. Todos los cálculos 
aritméticos y lógicos se realizan con la información contenida en la RAM, en lugar de 
accesar directamente los emisores de campo. 
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A su vez, los resultados de la ejecución del programa se guardan en una localidad de 
memoria llamada tabla de salida o imagen de proceso de salida. Los datos contenidos en 
esta se transfieren a los registros (o a las interfases de salida) utilizando para esto el bus. 

El ciclo de Scan: El ciclo de scan se compone de los siguientes pasos: 

• Adquisición de la imagen de entrada 

• Ejecución del programa de aplicación 

• Transferencia de la imagen de salida a los dispositivos de salida. 

Estos pasos se siguen uno a otro en ese orden, permanentemente mientras el sistema 
esté corriendo en forma correcta. 

Aparatos de programación: Existe otro dispositivo muy importante vinculado a un PLC, y 
que no se considera parte del mismo, pero cuyo uso es absolutamente necesario. Nos 
referimos al dispositivo de programación el cual es la interfase que nos permite introducir 
el programa a la memoria del PLC. 

Existen varios tipos de aparatos de programación, cada uno con distintas posibilidades 
de visualización, operación y diagnostico. Los elementos más pequeños y económicos 
tienen la forma de una calculadora convencional, de tipo escritorio, y en general solo 
permiten el examen de bits o de palabras. Los programadores más grandes están 
basados en una computadora personal, generalmente de tipo portátil, incluyéndose aquí 
las laptop, 'y poseen grandes capacidades de programación, documentación, formas de 
representación y diagnostico. 

PERIFÉRICOS 

Un periférico para un PLC es un equipo que puede enviarle y recibir información, estos 
equipos son específicos dependiendo del fabricante. 
Los equipos periféricos pueden ser los siguientes: procesadores de comunicación a 
través del cual el PLC puede comunicarse con otros periféricos tales como: impresoras, 
paneles de visualización y control, terminal de vídeo, otros PLC, etc. Sin embargo todos 
los periféricos sin importar la marca pueden ser conectados entresi, solo en algunos 
casos se requiere de software especifico para enlazarlos, tomando en cuenta que todos 
los equipos manejan protocolos de comunicación estándares como el RS-232 o el TTY 
20mA ("1" lógico presencia de corriente, "O" lógico no hay presencia de corriente). 
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LENGUAJE DE PROGRAMACIÓN 

Los PLC pueden ser programados por distintos tipos de lenguajes como el diagrama de 
escalera, lista de instrucciones (mnemónicos boleamos), lenguaje en bloques funcionales, 
basic. Los primeros tres, para nuestro caso se pueden agrupar en uno solo como es el 
caso del STEP-5. 

Lenguaje an bloques funcionales: El programa es representado por medio du cuadros o 
cajas, cada operación tiene asignada una caja, sin embargo, se pueden interconectar, para 
crear operaciones complejas, Las entradas de operandos se colocan del lado izquierdo do 
la caja y la salida se señala del lado derecho de la misma. 
Diagrama de contactos: Las operaciones lógicas son complementarías por medio de 
símbolos de contactos. Una conexión en serie corresponde a una AND, una conexión en 
paralelo a una OR. La señal de estado de una operación se señala con paréntesis "(y' al 
final de cada fila 

Lista de instrucciones: Las funciones a ser ejecutadas son representadas en forma de 
caracteres de declaración. El procesador central las procesa en el orden en que fueron 
colocadas. Un segmento puede aceptar hasta 250 instrucciones que pueden contener 
operaciones lógicas. Los operandos son escritos al lado izquierdo. 

SELECCIÓN DE CONTROLADORES PROGRAMABLES 

La selección de un PLC en la actualidad es complicado, ya que cubren una amplia gama 
de aplicaciones y los podemos encontrar en el mercado en diferentes tamaños y 
capacidades, y prácticamente se pueden aplicar todas las marcas sin embargo, el 
diseñador debe especificar las características deseables del sistema de control y que 
controlador cumpla mejor con las necesidades presentes y futuras Existen muchos 
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factores para la elección de un PLC, para propósitos prácticos podemos definir los 
siguientes pasos: 

1. Describir el proceso: Conocer el proceso a controlar, es de vital importancia, tomar en 
cuenta los objetivos presentes y futuros para evitar una rápida obsolescencia del equipo 
elegido y poder proveer mayor productividad, flexibilidad, seguridad y administración de 
información. 

2. Determinar el tipo de control: 
• Control individual: control sobre un proceso o máquina, Sin 	comunicación con otros 

sistemas de control. 
• Control centralizado: Controla algunas máquinas o procesos con el PLC; presenta la 

siguiente desventaja, si el PLC falla, todos los procesos fallan, por lo que se acostumbra 
utilizar otro PLC de respaldo, pero esto incrementa el costo. 

• Control distribuido: Consiste en controlar cada proceso con un PLC diferente y 
entrelazarlos por medio de una red de comunicación. Este sistema es el más apropiado 
y efectivo, provee un sistema de control tan grande y complejo como el usuario desee, 
debido a la interconexión posterior a la red de comunicación que pueda existir con otros 
fabricantes. 

• Control Supervisorio: Utiliza como base el control distribuido para desarrollar en forma 
centralizada, funciones de control complejas y de adquisición y manipulación de datos. 

3. Determinar los requerimientos de entrada/salida (I/O): Estimar el número de entradas y 
salidas analógicas y digitales para conocer el tamaño del equipo necesario. Checar las 
especificaciones de I/O que ofrecen los proveedores, poner atención especial en lo 
siguiente: Protección de I/O contra falsas señales, aislamiento óptico o de transformador 
entre la etapa de potencia y los circuitos de control, las salidas deben tener fusibles de 
protección, tener en cuenta las corrientes de salida y que se tenga indicación visual del 
estado de las entradas/salidas en todo momento. 
Determinar la necesidad de I/O especiales, tales como PID, contadores, termopares, etc. 
Asegurarse que el sistema permita expansiún futura de I/O. 

4. Determinar el software a utilizar y funciones 
Diagrama de escalera, álgebra booleana y/o de alto nivel; instrucciones básicas 
(contadores, temporizadores, etc.); instrucciones avanzadas funciones. 

5. Determinar los requerimientos de memoria: Dependiendo de que sean necesarios 
cambios posteriores en linea, requerimientos de una memoria volátil, (con batería do 
respaldo), en caso contrario recurriremos a una memoria no volátil. Algunos controladores 
ofrecen una combinación de los dos tipos de memoria. 
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Estimar el tamaño basado en el número de elementos de control, a partir del número de 
salidas y teniendo alguna idea del número de contactores del programa que se requerirán. 

elementos de control = Mde salidas + (*te contactos x *le salidas ) 
memoria requerida = elementos de control * 1 palabra/elemento de control 

Permitir memoria extra para programación compleja y futuras expansiones. Normalmente 
el fabricante puede dar un factor para calcular esta capacidad, que puede consistir en 
multiplicar el número de entradas por un factor entre 1 y 10, agregando un 25 o 50% si 
tenemos funciones aritméticas y manipulación de datos. 
Por ejemplo Goitld Eledronics recomienda los siguientes factores: 
(10 x Entradas Digitales) + ( 5 x Salidas digitales) + ( 100 x Entradas Analógicas ) 

6. Evaluar el tiempo de scan requerido por el procesador: Es importante este tiempo y esta 
en proporción directa al tamaño del sistema, para acercarnos lo más posible a un control 
en tiempo real. 

7. Definir los requerimientos de equipo de programación, almacenamiento y comunicación: 
Computadora, programador de PLC, etc. 

8. Definir los requerimientos de periféricos: Capacidad de graficar, interfase con el 
operador, impresoras de línea, sistemas de documentación y generación de reportes. 

9. Determinación de necesidades físicas y ambientales: Espacio disponible para el 
sistema, y poder distribuirlo de la mejor manera; tener en cuenta las condiciones 
ambientales. 
Es muy posible que al evaluar los puntos anteriores, encontremos más de un fabricante 
que nos ofrezca el sistema adecuado a nuestras necesidades, por lo tanto la decisión final 
estará basada en el siguiente punto: 

10. Evaluación de factores intangibles. 
• Soporte del vendedor: se puede evaluar la calidad del soporte técnico desde las 

platicas preliminares a la compra, considerando la capacidad de responder a todas 
nuestras interrogantes que la literatura y promoción nos detallen. 

• Capacitación: capacidad de ofrecer capacitación en las instalaciones del usuario, 
identificar el limite de asesoramiento sin costo adicional y costos posteriores. 

• Literatura: que tan complejo son para entender los manuales del usuario para 
programación, operación y mantenimiento. 

• Tiempos de entrega del equipo y refacciones posteriores. Compatibilidad de equipos 
nuevos con anteriores y con otros fabricantes. 
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CLASIFICACIÓN 

La clasificación convencional incluye en los controladores pequeños, los que cuentan 
con una capacidad máxima de 128 entradas/salidas, en los controladores medianos con 
capacidad máxima de 1024 entradas/salidas y en los controladores grandes con 
capacidad de hasta 2048 entradas salidas. Debido a los nuevos desarrollos se han 
introducido últimamente otras dos clasificaciones: Los microcontroladores con capacidad 
de hasta 342 entradas/salidas y macrocontroladores de 8192 entradas/salidas. En la 
tabla A del apéndice encontrara información técnica acerca de toda la gama de PLC que 
se tienen en el mercado. 
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CAPÍTULO 2 

CONTROL ELECTRÓNICO DEL ARRANQUE DE MOTORES DE 
INDUCCIÓN 

CONCEPTOS BÁSICOS DE MOTORES DE INDUCCIÓN 

Los motores de inducción usados en aplicaciones industriales son prácticamente sin 
excepción trifásicos, correspondiendo por lo tanto al número de fases en los sistemas de 
potencia comerciales. Este tipo de motor requiere para su excitación más que la línea de 
c-a. 

El motor de inducción gira abajo de la velocidad sincrona y se le conoce como una 
máquina asincrona. Su velocidad se disminuye con un par de la carga que aumente. La 
velocidad a plena carga de los motores de inducción es, en la mayoría de los casos, dentro 
del 7 porciento de la velocidad sincrona, aun cuando las velocidades a plena carga de 
cerca de 1% abajo de la velocidad sincrona son algo usuales. 
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El par acelerador: 

En un motor asíncrono de inducción acoplado mecánicamente a una máquina que debe 
arrastrar. Cuando conectamos el motor a la red, el conjunto va adquiriendo cada vez 
mayor velocidad y luego se estabiliza a una velocidad dada. En este momento ha 
terminado el arranque. La existencia de un par acelerador durante toda la duración del 
arranque es la condición necesaria; entre la velocidad O y la velocidad de carga, el par 
motor no debe nunca dejar de ser superior al par resistente. 

Intensidad absorbida en el arranque: 

En el instante en que establecemos la corriente en los devanados del estator, el rotor está 
inmóvil. El motor asíncrono funciona en este momento como un transformador en el que el 
primario está en tensión, pero cuyo secundario está en cortocircuito, puesto que aquí se 
trata de un motor de jaula. La intensidad que atraviesa el aparato es entonces la mayor 
'que se puede encontrar para la tensión y la frecuencia consideradas En un transformador 
se le llama intensidad de cortocircuito, pero cuando se trata de un motor se prefiere 
habitualmente el término intensidad de arranque. 

El golpe de corriente es una propiedad especifica del motor; es independiente de la 
máquina accionada. Pero éste interviene en la duración del arranque, que es tanto más 
largo cuanto más importante es el par resistente opuesto al motor durante la aceleración. 

MÉTODOS DE ARRANQUE PARA MOTORES DE INDUCCIÓN 

La principal dificultad que se tiene en la industria en la elección de un motor de inducción o 
de su aparallaje, reside en el procedimiento de arranque. Por una parte, con la necesidad 
de obtener un par de arranque suficiente para asegurar la puesta en marcha de la 
instalación, incluso en las condiciones más desfavorables y, por otra, esperando evitar, 
dentro de lo posible, una corriente demasiado importante durante el arranque; por esta 
razón se debe conocer las posibilidades que se pueden adaptar a las necesidades de la 
empresa. 

El elevado valor de la corriente absorbida en el arranque es ciertamente un inconveniente 
de los motores de inducción. Esta corriente perturba las redes de distribución, provocando 
importantes caídas de tensión en líneas, que puedan impedir el funcionamiento correcto de 
otros aparatos en servicio. Es preciso intentar reducirla, lo cual, en los motores de jaula, 
sólo se logra disminuyendo la tensión de alimentación. Pero el par motor resulta debilitado 
y éste debe ser superior al par resistente para que el arranque sea posible. 

Para resolver este problema se tienen distintos procedimientos de arranque: 
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• Arranque directo 
• Arranque por conexión estrella-delta 
• Arranque por introducción de resistencias de estator 
• Arranque por conexión estrella-resistencias-delta 
• Arranque por resistencias de estator termo-variables 
• Arranque por autotransformador 

Arranque directo: 
Es el procedimiento más sencillo. Consiste en conectar, en un solo tiempo a la tensión 
de la red. Desde el punto de vista de los pares, nos encontramos en el caso de que 
mientras que la intensidad absorbida varía en función de la velocidad, y según en 
relación con la duración del arranque. 
De aparellaje poco costoso, el arranque directo conserva el valor máximo del par, pero 
impone un golpe de corriente importante. El arranque directo de los motores puede 
hacerse con estrella o delta, según la tensión de la red y las tensiones indicadas en la 
placa del motor. 

TENSIÓN DE LA RED 
. 

TENSIÓN DEL MOTOR ACOPLAMIENTO 

127/220 127/220 ESTRELLA 

220/380 DELTA 

220/380 220/380 ESTRELLA 

380/660 DELTA 

Arrancadores manuales: Son aparatos que permiten establecer o cortar la tensión del 
motor mediante la maniobra de una palanca. Esencialmente, están compuestos por un 
interruptor tripolar destinado a los motores trifásicos. 
La norma de la U.T.E. n°C 63-650 fija la reglas que definen los arrancadores de todo tipo 
y, los arrancadores directos. La clasificación se realiza en base a su grado de protección 
contra agentes exteriores. Distinguiéndose principalmente: 
• Los arrancadores para locales secos para los cuales no se toma ninguna precaución 

particular contra la humedad. 
• Los arrancadores para locales húmedos para los cuales se toman precauciones 

particulares contra los efectos de la humedad y de la oxidación; sus cajas deben 
protegerse contra las caldas de agua verticales. 

• Los arrancadores para empleo en el exterior de los edificios, en los que deben 
tomarse disposiciones particulares para permitir soportar la intemperie sin 
inconvenientes. 
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• Los arrancadores protegidos contra polvo, en los que la caja de protección se realiza 
de manera que impida la entrada, en el interior del aparato, de polvo en cantidad 
suficiente para perjudicar su funcionamiento o su clase de aislamiento. 

• Los arrancadores protegidos contra los chorros de agua, cuya caja de protección no es 
estanca pero está dispuesta de tal manera que el agua, incluso proyectada con una 
manguera, bajo no importa que ángulo y que dirección, no pueda alcanzar los 
elementos existentes en el interior de la caja, ni acumularse en su recinto interno. 

• Los arrancadores estancos a la inmersión, en los que la caja de protección está 
dispuesta de manera que, estando sumergido el aparato en el agua a una profundidad 
especifica, ninguna cantidad de agua pueda introducirse en el interior de la misma. 

• Los arrancadores antideflagrantes, construidos para funcionar en una atmósfera 
explosiva y provistos de una caja tnl que una posible explosión en su interior no pueda 
ni romper ni deteriorar la caja, ni comunicar el fuego al exterior. 

La misma norma clasífica los arrancadores según su grado de protección contra contactos 
accidentales y distingue desde este punto de vista: 

• Los arrancadores no protegidos o abiertos, en los que las piezas en tensión son 
accesibles con la mano, en servicio normal. 

• Los arrancadores protegidos, en los que las piezas en tensión están protegidas de 
cualquier contacto involuntario de las personas mediante un elemento envolvente, 
metálico o no. 

• Los arrancadores cerrados, que están completamente encerrados en una caja, 
metálica o no, que hace posible la introducción de cuerpos extraños que puedan. 
establecer un contacto accidental con una pieza en tensión, 

Finalmente clasifica los arrancadores, según su solidez de su envoltura, en: 

• Arrancadores de envoltura ordinaria 
• Arrancadores de envoltura forzada 
• Arrancadores blindados 

Arrancadores automáticos: 
Son aparatos en los cuales un contacto tripolar o tetrapolar está gobernado por un 
electroimán que obedece, a su vez, a los impulsos eléctricos que le son enviados mediante 
botones pulsadores. 

Arranque estrella•delta: 
Este tipo de arranque utiliza una propiedad particular de la corriente bifásica, y sólo puede 
utilizarse en motores alimentados por una red de este tipo. 
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El principio del arranque por conexión estrella-delta: en la puesta en tensión, los 
embobinados acopladas en estrella sólo reciben una tensión reducida; se acoplan en 
triángulo con el fin de que reciban su tensión nominal. 

Arranque por resistencias de estator: 
Este procedimiento consiste en conectar el motor a la red, primero por intermedio de 
resistencias y después, en el momento oportuno, cortocircuitar dichas resistencias. Se 
aplica a los motores asíncronos de jaula trifásicos, que estén acoplados en delta o en 
estrella. 

A medida que el motor va adquiriendo velocidad, la intensidad va disminuyendo. 

Arrancadores por resistencias de estator: Existen arrancadores por resistencias de 
estator de mando manual, en los que el operador, actuando sobre una palanca, manda 
primero la alimentación del motor a tensión reducida, y después la eliminación de las 
resistencias. Sin embargo, este procedimiento es impreciso y peligroso. 

Arranque por acoplamiento estrella-resistencias-delta: 
Se trata de la combinación de los procedimientos anteriores. El arranque por 
acoplamiento estrella-resistencias-delta se efectúa en tres tiempos: 
-En el primer tiempo del arranque el motor esta conectado a la red en estrella, lo que 
tiene por objeto alimentarlo a tensión reducida, en la relación 1/3 con respecto a su 
tensión nominal. 
-En el segundo tiempo del arranque, el motor se acopla en delta, pero se encuentra 
alimentado a través de las resistencias de estator. Sus embobinados están sometidos 
todavía a una tensión reducida. 
-En el tercer tiempo del arranque, las resistencias de estator son eliminadas y el motor se 
encuentra conectado en directo, a plena tensión, a la red. 

Los arrancadores estrella-resistencias-delta son aparatos automáticos que poseen dos 
minuteros: uno determina el momento de paso del acoplamiento estrella al acoplamiento 
delta (con resistencias de estator), mientras que el otro regula el tiempo durante el cual 
las resistencias permaiieceii en servicio. 

Arranque por resistencias de estator termo-variables: 
Este procedimiento de arranque de los motores asíncronos es una mejora al método de 
arranque por resistencias de estator clásicas. 
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Su originalidad reside en el hecho de que las resistencias interpuestas en el circuito de 
alimentación de los devanados del estator son automáticamente variables durante el 
transcurso del arranque. 

Arranque por autotransformador: 
Este procedimiento consiste en arrancar los motores asincronos con rotor de jaula, a una 
tensión reducida mediante un autotransformador. Se trata de un arranque en dos tiempos, 
recibiendo el motor la plena tensión de la red en el segundo tiempo. 

-En el primer tiempo de arranque, la tensión de la red se aplica al autotransformador. 

-En el segundo tiempo el autotrarsfnrmador queda eliminado y el motor recibe la plena 
tensión de la red. 

La tensión de un bobinado destinado a ser arrancado mediante autotransformador debe 
escogerse en función de la tensión de la red, de la misma manera que si se tratase de un 
arranque directo. 
En efecto, el procedimiento puede emplearse tanto en los motores trifásicos acoplados en 
estrella, como aquellos acoplados en triángulo. 

Un arrancador mediante autotransformador comprende, además del autotransformador, un 
contacto de línea, los contactores que permiten efectuar los diferentes acoplamientos, así 
como los minuteros que determinan la duración del primer tiempo en el caso de un 
arranque en dos tiempos. Generalmente se le añade el aparallaje de protección eléctrica 
del motor, así como un rélevador especial destinado a proteger al autotransformador 
contra calentamiento exagerado debido a un arranque demasiado largo, o a un arranque 
incompleto, en caso de falio de la conmutación. 

El autotransformador esta aislado por aire o aceite, además de que normalmente los 
autotransformadores de arranque tienen "tomas" de 80%, 65% y 50% 

Arranque por acoplamiento serie-paralelo: 
El devanado propio de cada fase se divide en dos bobinas idénticas obteniéndose las 
condiciones normales de funcionamiento al acoplarlas en paralelo. 

En el primer tiempo del arranque, las bobinas de cada arrollamiento de fase se acoplan en 
serie, mientras que en el tiempo siguiente se acoplan en paralelo. 

43 



DESCRIPCIÓN DEL ARRANQUE ELECTRÓNICO CON 
AUTOTRANSFORMADOR Y DIRECTO 

En la sección anterior se presentaron los distintos métodos de arranque de motores de 
inducción, de los cuales para nuestro caso se realizaron instalaciones de arranque de 
autotransformador y directo para ser instalado con un control automático, dando 
confiabilidad y seguridad. 

Debido a que el método de autotransfromador es usado en motores de 20 Hp en 
adelante, será de gran utilidad en esta aplicación ya que gran mayoría de la maquinaria a 
utilizar presenta motores con estay más capacidad. 

La razón por la que se decidió hacer uso de este método, es debido a que en el arranque 
de motores de gran capacidad su demanda de corriente es muy alta, per Ic que se tenía 
que suavizar el arranque colocando este tipo de arrancador. 

Los componentes que intervienen en el circuito completo de arranque tanto de la sección 
de fuerza, corno la de control, cumplen con la norma DIN (Dochtlan Industries Norms) 
Norma Industrial Alemana, esto no tiene más justificación más que decir que la empresa 
a la cual se le compro el equipo, es de origen europeo, por lo cual adopta este tipo de 
normas, las cuales se adaptan fácilmente a las necesidades de la industria mexicana y 
presentan equivalencia con las normas NEMA. 

El diagrama simbólico que se presenta en la figura 2.1 para este método es el empleado 
para los fines requeridos. 
El hardware requerido es el siguiente: 
• autotransformador con tomas de 50%, 65% y 85%, de las cuales se conectara por 

conveniencia en 65% de la tensión de la red. 
• fusibles 
• interruptor termomagnético 
• contactor 
• relevador bimetálico 
• botón de arranque 
• botón de paro 
• clemas 

En el diagrama observara distintos contactos denominados con una clave determinada 
como: Q1, K1, K2, K3, K7, F1; fusibles como F7 y F8; lámpara o señal de baja tensión a 
24V como H1; y la simbologla de pequeños rectángulos son dispositivos realizan una 
función de temporizador. 
La secuencia para un arranque automático es la siguiente: 
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a) En el diagrama observara una protección magnética y térmica (G1), el cual como primer 
paso conectara sus terminales, para dar paso a la tensión de la línea. 

b) Al accionarse el sistema de control en forma automática, se conecta K3 primero y 
subsecuentemente K2, con una diferencia de fricción de segundo, provocando el 
encendido del autotransformador otorgando una tensión del 65%; esto da un arranque a 
tensión reducida. 

c) Mientras sucede lo anterior al darse el encendido del control automático, enciende el 
temporizador K7 dando un canteo de 8 a 12 segundos (dependiendo el caso), al termino 
de este lapso se realiza una desconexión de K2 y K3 y conecta K1 (estas ultimas acciones 
se realizan en forma simultánea); permitiendo al motor conectarse a plena tensión. 

d) Para detener el sistema del motor y así mismo al motor, basta con desernegizar la salida 
correspondiente en el PLC. 

La secuencia para el arranque manual es la misma que la anterior, solo que en este caso 
se comienza la secuencia apretando el botón de arranque y se detiene con el botón de 
paro. 
En el caso de los motores menores a los 20 HP se utiliza un arranque directo, el cual las 
conexiones realizadas se muestran en el diagrama de la figura 2.2, y funciona de la 
siguiente manera: 

a) De igual manera que en el tipo de arranque anterior se conectara G1 para dar paso a la 
tensión de las lineas. 

b) ya sea en forma automática o manual se mandara el voltaje para que haga contacto K1, 
entrando en forma directa a tensión plena alCanzando así su velocidad nominal en una 
forma rápida; el golpe de corriente en este caso es fuerte por lo regular de 3 a 5 veces la 
corriente nominal de placa, por lo que se a utilizado este tipo de arranques en los motores 
más pequeños como se menciono anteriormente. 
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CAPITULO 3 

PROPUESTA DE CONTROL DE LA MAQUINARIA DEL EDIFICIO 
DE PRODUCCIÓN 

PROPUESTA DE CONTROL 

El primer paso para seleccionar que tipo de PLC es conocer los objetivos presentes y 
futuros; en el capítulo anterior se observo la necesidad de operar todos los motores 
presentes en la producción con la ayuda de un PLC, también por medio de este y un panel 
de control y visualización, requeriremos de comunicación y software de configuración 
especial para llevar a cabo el control secuencial del sistema. 

Es importante mencionar que se desea controlar con el mismo PLC otra maquinaria a 
futuro de las mismas características y también se requiere de otras funciones, como son, 
comunicación en red, elaboración de gráficas y reportes de producción y alarmas. 

Teniendo en cuenta lo anterior, se estima el número de entradas y salidas que el sistema 
requerirá. En esta aplicación estimaremos usar cuatro módulos de entradas digitales a 24V 
(clave de referencia del proveedor 6ES5 421 8MA12) y tres módulos de salidas digitales a 
24V (clave de referencia del proveedor 6ES5 441 8MA11); todos los módulos tienen 8 
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terminales cada uno, además de utilizar las 16 entradas digitales a 24V integradas en el 
propio PLC; utilizando la fórmula que ejemplifica la selección del PLC en el capitulo 1, se 
tiene: 

10(entradas digitales)+5(salidas digitales)+100(entradas digitales)4elementos de control 

sustituyendo valores 

10(39)+5(24)+100(39)= elementos do control = 4410 

memoria requerida = elementos de control (1palabra/elemento de control) 

memoria requerida = 4410 palabras 

más un 50% de memoria para las operaciones de las futuras aplicaciones, tendremos 
alrededor de 6615 palabras, por lo que tendremos que requerir una memoria estimada de 
6615 palabras, por lo tanto podremos utilizar un PLC de 8k de manejo de memoria. 

En la tabla del apéndice (sección A), se muestra una lista completa de controladores 
programables. En esa tabla podemos encontrar varios PLC con una memoria cercana al 
valor deseado. Otro factor importante, para la elección, es que pueda compartir con un 
sistema de visualización, y además sea capaz de poder ser conectado en una red. 

En este caso por dar las facilidades antes mencionadas, y por solicitud del cliente se 
selecciono el modelo S5-95U de la marca Siemens, el cual cuenta además de una doble 
interfase serie para el manejo del panel de control y visualización, yen un futuro conectarlo 
en red. 

HARDWARE DEL PLC S5-95U (DOBLE PUERTO SERIE) 

El sistema S5-95U consiste de los siguientes componentes principales: 

• Modulo del procesador 95U 
• Fuente de poder 
• Terminales de programación (terminales industriales o cualquier computadora XT/AT) 
• Software de programación (en linea) del PLC 
• Módulos de entradas/salidas digitales a 24V integradas 
• Modulo de entradas/salida analógicas integradas en rango de O a 10V o de O a 20mA 
• Regulador PID 
• Integrable en red, como estación pasiva en el protocolo de red Sinec L2 (protocolo 

exclusivo de Siemens).  
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• Receptáculo para cartucho de memoria E(E)PROM 
• Borne de conexión para entrada de contador 
• Compartimiento de batería 
• Indicador de fallo de batería (LED amarillo, si esta prendido: batería vacía o ausente). 
• Interruptor Con/Des: sirve para conectar o desconectar el autómata. Este interruptor no 

secciona la electrónica de los bornes L+/M; es decir de producirse una sobretensión 
puede destruirse el autómata aunque este desconectado. 

• Selector de modo: Esta palanca permite elegir entre los modos de operación "RUN" y 
"STOP". El modo "ARRANQUE" lo ejecuta el autómata automáticamente al pasar de 
"STOP" a "RUN". 

Modos de operación: 
Modo "STOP": 
No se ejecuta el programa.  
Se mantienen los valores de los temporizadores, contadores, marcas e imágenes de 
proceso presentes al entrar en el estado "STOP". 
Están bloqueadas las salidas integradas y los módulos de salida, es decir las salidas 
digitales tienen estado de señal "O"; las salidas analógicas carecen de tensión o corriente. 
Los contadores integrados nn cuentan. 
Al pasar de "STOP" a "RUN" se ponen en "cero" las imágénes de proceso, los 
temporizadores y las marcas y contadores no remanentes. 

Modo "RUN": 
El programa se ejecuta cíclicamente 
Se cargan los estados de seña de las entradas integradas y do los módulos de entrada. 
Se direccionan las salidas integradas y los módulos de salida. 
El modo "RUN" puede ajustarse también tras "BORRADO TOTAL"; esto es, con la 
memoria de programa vacía. 

Modo "ARRANQUE": 
El sistema operativo procesa el DB1 y acepta los parámetros. 
Se procesan los módulos (software) de arranque 08 21 y OB 22. 
La duración del arranque no está limitada, puesto que no actúa la vigilancia del tiempo de 
ciclo (perro guardián). 
No es posible ejecución del programa controlada por tiempo o alarmas. 
Las entradas y salidas integradas pueden direccionarse. incluso durante el arranque, con 
las operaciones de carga y transferencia. 
Durante el arranque están bloqueados los módulos de entrada y salida. 

Cambio de modo de operación: 
El modo de operación puede cambiarse: 
• por accionamiento del selector de modo. 
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• por intervención de un aparato de programación, si el autómata está en "RUN". 
• por perturbaciones que lleven al autómata al modo "STOP". 

Aditamentos externos: 

• Módulos de entrada digital a 24V. 
• Módulos de salida digital a 24V. 
• Módulos de extensión de bus con disponibilidad para dos tarjetas. 
• Perfil de soporte tipo omega, ajustado al tamaño utilizado dentro del tablero. 

CONEXIONES DEL EQUIPO 

Alimentación del Controlador Lógico Programable 

El controlador lógico programable S5-95U trabaja con 24V DC los cuales son 
proporcionados por una fuente de alimentación externa, capaz de trabajar con 120V ó 
220V monofásica dependiendo de la posición del selector y del voltaje que proporcione 
CFE. 

En este caso CFE proporcionara a la planta 440V AC trifásica, sin embargo al tablero de 
control se le proporciona ya un voltaje reducido de 220V, por lo que hay que convertirla al 
tipo de alimentación requerida por el controlador PLC; en este caso se utilizo la 
configuración con puesta a tierra, para ello es necesario observar lo siguiente: 

Para el PLC, los sensores y los actuadores es necesario prever un interruptor automático 
principal (1) según VDE 0100. 

Si sus líneas derivadas tienen una longitud igual o menor que 3m y están tendidas a 
prueba de cortocircuitos entre tases y tierra, no es necesario disponer un automático 
adicional (2) en la linea de alimentación del PLC y del circuito de carga, Para esta 
aplicación si se requirió ya que la distancia era mayor de la aceptable. 

Para circuitos de carga de 24 V c.c. es necesaria una fuente de alimentación separada (3). 
Si se utilizan fuentes de alimentación no estabilizadas es necesario disponer a su salida un 
condensador de filtro (capacidad: 20011F por cada 1A de consumo en la carga). En este 
proyecto se utilizo una fuente de 10A estabilizada. 
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Los circuitos de la carga deben ponerse a tierra unilateralmente. Prever una unión (4) 
desmontable con el conductor de protección en la fuente de alimentación de la carga 
(borne M) o en el secundario del transformador separador. 

Los circuitos de los sensores y de los actuadores deberán llevar automático de protección 
propio (5) y (6). 

En configuraciones puestas a tierra del PLC es preciso unir, con baja resistencia, el carril 
normalizado con la masa del armario (9). 

Para proteger la tensión de alimentación se precisa un automático (8) en el cable de red, 
como se muestra en el diagrama de la figura 3.1. 

Alimentación de las entradas y salidas discretas 
Se tiene que proveer un voltaje auxiliar de 24V en cada modulo, este voltaje es 
proporcionado por la fuente externa al PLC la cual soporta una capacidad de 10A, esto 
para lograr que no se disminuya el voltaje por la carga requerida en los módulos. 

En los siguientes diagramas se muestra la forma de conexión de los módulos tanto de 
entrada como de salida. 
Observar los diagramas de la figura 3.2 y figura 3 3. 
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Montaje y Distribución de los módulos del PLC 

El siguiente paso es la distribución de los módulos de entradas/salidas. 

La colocación de estos módulos se realiza de la siguiente manera, por estandar de estos 
equipos se aconseja colocar primero la fuente de alimentación del PLC, seguido el PLC, y 
después las tarjetas de entrada de señales y al termino de estas las de señales de salida. 
Esto se observa en el diagrama de la figura 3.4. 

FIGURA 3.4 

Este tipo de módulos se ensamblan en los correspondientes módulos de bus de 
expansión, los cuales tienen una endidura en la cual entra una especie de llave con una 
colocación especial que porta cada módulo de salida o de entrada; esto es con el fin de 
garantizar que al colocar nuevamente los módulos, por alguna causa, solo se pongan en el 
lugar especifico de cada uno.Observar figura 3.5. 
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FIGURA 3.5 

PANEL DE OPERADOR (CONTROL Y VISUALIZACIÓN) OP-25 DE 
SIEMENS 

Las maquinas eléctricamente controladas son monitereadas y operadas directamente en 
sitio. Las demandas de operación y monitoreo varían de acuerdo al tamaño y la 
complejidad de la maquina o planta. 

En algunos casos no es suficiente con la señalización de alarmas o mensajes de otro tipo, 
también se requiere de gráficos, que indiquen comportamientos del proceso. En este caso 
se requiere de un panel de visualización capaz de soportar diseños gráficos, económico y 
que la comunicación sea accesible con el PLC para que pueda interactuar con el. 

El panel utilizado es el de nombre comercial OP-25 el cual es un panel compacto, capaz 
de soportar gráficos y esta diseñado para operar procesos y visualización. 

El panel OP-25 es una unidad compacta diseñada para un uso rudo en la industria. Se 
puede usar en las siguientes tareas: 

• Representación de procesos, maquinas y plantas con gráficos complejos y semigráficos. 
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• Interviene en la secuencia del proceso con el teclado integrado, se puede conectar el 
panel directamente al PLC por medio de la interfase integrada, y además cuenta con 
interfase para impresora, para los reportes requeridos. 

CONEXIÓN DEL PANEL DE VISUALIZACIÓN 

El panel de control y visualización de nombre 013-25 de la marca Siemens cuenta con un 
puerto de comunicación que se puede enlazar directamente con el PLC, sin interponer 
ningún tipo de tarjeta de procesamiento de información. El cable que lleva la información, 
enlazanda ambos puertos tanto del PLC corno del OP-25 tiene la siguiente configuración, 
que se muestra en la figura 3.6. 
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CAPÍTULO 4 

PROGRAMACIÓN DEL PLC Y PANEL DE CONTROL DE 
VISUALIZACIÓN 

ELEMENTOS DEL PROGRAMA 

En los autómatas programables (PLC) las tareas de automatización se formulan en 
programas de usuario. En ellos el usuario fija una serie de instrucciones cómo el autómata 
debe mandar o regular la instalación. 

Para iniciarse la estructura del programa se debe definir primero el hardware de toda la 
instalación, esto quiere decir que al saber la colocación de los módulos de entrada y salida 
digital del PLC en los slot que se hayan definido y saber que maquinaria se encuentra 
conectada en cada punto de las tarjetas. 
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Se procede a definir el direccionamiento a cada conexión de modulo e iniciar la 
programación de la secuencia. 

Para que el autómata pueda "entender" el programa, éste debe estar escrito siguiendo 
reglas prefijadas y en el lenguaje del STEP-5; para nuestro caso es más aceptable el 
manejo de lista de instrucciones, es decir, usando mnemónicos. Una instrucción tiene la 
siguiente estructura: 

002: A 132.0 
002: Dirección relativa de la instrucción en el módulo respectivo 
A: Operación 
I: Identificador del operando 
32.0: Parámetro del operando 

La operación le indica al PLC qué es lo que debe hacer con el operando. 

Dentro de las operaciones se tienen tres grupos principales: 

Operaciones básicas: Comprenden funciones ejecutables en cualquier tipo de módulo de 
programación como la suma, resta, and y or. 

Operaciones complementarias: Comprenden funciones complejas tales como, 
instrucciones de sustitución, funciones de prueba de bit, operaciones de desplazamiento y 
transformación. 

Operaciones de sistema: Acceden directamente al sistema operativo. Solo deben 
utilizarlas los programadores expertos.  

Dentro de los operandos se tienen los siguientes: 
l 	Entrada 	Interfases del proceso al PLC 
O Salida 	Interfases del PLC al proceso 
F 	Marcas 	Memoria para resultados binarios intermedios 
D Datos 	Memoria para resultados digitales intermedios 
T 	Temporizador Memoiias para la realización de timer 
• Contador 	Memoria para la realización de contador 
P 	Periferia 
	

Interfase del proceso del PLC 
K 	Constantes 
	

Valores numéricos fijos 
OB, PB 
	

Módulos soft Auxiliares para la estructura 
SB, FB, DB 
	

del programa 

El programa del PLC es estructurado, por lo cual las tareas de control dependen de los 
módulos del programa. En la programación se manejan los cuatro tipos de módulos 
existentes, estos son 
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• Módulos de organización (OB): Los módulos de organización gestionan el programa 
usuario, Constituyen la ínterfase entre el sistema operativo y el programa de usuario, 
se hacen cargo de la administración del programa. 

• Modulo de programa (PB): Estos módulos incluyen el programa de usuario dividido 
según aspectos funcionales o tecnológicos. 

En este tipo de módulos se programan normalmente secciones cerradas de un programa, 
en el cual es posible representar gráficamente funciones de control. 

• Módulos funcionales (FB): Los módulos funcionales son módulos do programa 
especiales, En ellos se programan partes de programas que aparecen con frecuencia o 
que tienen una gran complejidad. Son parametrizables y disponen de un juego amplio 
de operaciones complementarias no disponibles para otros módulos, el programa solo 
puede escribirse y documentarse en lista de instrucciones. 

• Módulos de datos (DB): En ellos se almacenan datos necesarios para la ejecución del 
programa de mando, Se admiten los siguientes tipos de datos: 

Configuraciones binarias (representación de estados de componentes, equipo, 
instalaciones) 
Números hexadecimal, binario o decimal (temporizadores, resultados de cálculos, 
contadores) 
Caracteres alfanuméricos (mensajes) 

LÓGICA DE PROGRAMACIÓN 

La programación del PLC consiste básicamente en activar bits correspondientes al modulo 
utilizado, de acuerdo con la secuencia prevista en el capitulo I, para así activar un sistema 
de control de arranque de cada motor, además de mantener una comunicación hacia el 
panel de control y visualización por medio del envio de palabras (almacenadas en una 
base de datos) en forma bidireccional. 

Para realizar lo indicado con anterioridad el programa esta dividido en bloques 
estructurales, los cuales guardan la información requerida, estos bloques son: 

081: Modulo de organización del programa de usuario se ejecuta en forma cíclica. 

0821:Modulo de organización utilizado para el caso en que por algún motivo el PLC paso 
a STOP y se pretende restablecerlo, al mover la palanca de STOP a RUN, el sistema del 
PLC busca primero al OB21 checa las instrucciones establecidas las ejecuta y continua 
con el 081 en donde se haya quedado la secuencia. 
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0822:Este modulo realiza las mismas funciones que el anterior, solo que este en el caso 
de que no se tenga una perdida de tensión en la planta y al restablecerse (es decir, que 
pase de OFF a ON) checa el OB22, para continuar después con el OB1. 
PBO, PB1, PB2:Los módulos de programa están encargados de preguntar por señales 
necesarias, así como ejecutar operaciones lógicas con ellas, para asegurar la secuencia. 

FB1, FB2, FB3, FB4, FB5, FB6, FB8, FB9, F810, FB11: Los bloques funcionales, son 
subrrutinas de la secuencia que indican las funciones de encendido o apagado, 
dependiendo de la afirmación de la señal por parte de los módulos de programa (PB). 

FB51:Bloque funcional standar utilizado para la activación de la comunicación, así como 
del intercambio de información en forma automática con el panel de control, este FB varia 
según el tipo de equipo de controlador que se use. 

DB1: Es una base de datos o Bloque de dalos que registra la parametrización, del PLC. 
Este es recomendable que solo sea modificado por personas expertas, ya que se corre el 
riesgo de perder los valores iniciales y desconfigurar el equipo, quedando inservible en el 
momento, hasta que no se lleve a servicio técnico de la empresa donde se adquirió. 

DB3, DB10, DB20, DB51: Bloques de datos utilizados para almacenar 
las palabras de intercambio con el panel de control y los valores que se reflejaran en las 
tarjetas de entrada y salida. 

La lógica al tener los módulos anteriores se basara principalmente en saltos condicionales 
o incondicionales, después de haber evaluado las señales de entrada tanto del panel de 
control como de los módulos externos, por medio de operaciones lógicas, generando las 
bases de datos y almacenando ahí la información. 

DOCUMENTACIÓN DEL SISTEMA 

La documentación de todas las variables tanto de entrada, como de salida así como 
valores intermedios de apoyo para el programa o simplemente direcciones de 
comunicación con periféricos es de suma importancia, ya que esto da simplicidad a 
modificaciones que puedan ocurrir durante el arranque, identificando las direcciones 
utilizadas y las posibles disponibles para equipos extra que se quieran adaptar en ese 
momento (esto es con el fin de la consideración en el programa de la maquinaria que se 
instalara a futuro). 

La copia fiel de un programa de control que se encuentre almacenado en la memoria del 
PLC solo se obtiene por medio del STEP-5, impresión que muestra direcciones, 
operaciones y operandos para cada entrada y salida. Sin embargo, no es muy clara la 
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información de que dispositivo este controlando en ese momento, o cuantas señales 
manda en un instante. Por esta razón no basta con solo la impresión del código es 
evidente que se requiere de una buena documentación. 

Pero al realizar cambios el controlador, siempre será el ultimo en guardar el software, por 
lo que es necesario siempre obtener una copia del ultimo programa almacenado y 
documentar cada cambio presente. 

INTRODUCCIÓN AL PROTOOL 

Protool es una herramienta de configuración para paneles de operador (OP). Es ejecutable 
bajo Microsoft Windows. La mayoría de los pasos a ejecutar en Protool se pueden realizar 
tanto con el ratón como por medio del teclado. 

Proyectar signífica crear imágenes y avisos dependientes del programa de control. De este 
modo se pueden visualizar los procesos en el control e influir sobre ellos. 

Las imágenes sirven para crear, con ayuda de gráficos, textos y variables, una imagen del 
proceso. Con ello, el operario puede comprender rápidamente las relaciones y, dado el 
caso, intervenir en el proceso. Los textos explican los diferentes elementos de la imagen. 
Las variables están unidas directamente con el control y sirven para la indicación de 
valores actuales. Por medio de las variables, el operario también puede escribir valores de 
control. 
Los gráficos, corno las curvas y barras, indican cursos de tendencias, como por ejemplo, 
para la temperatura o para los niveles de llenado momentáneos. 

Los avisos indican al operario determinados estados de servicio o muestran anomalías en 
el desarrollo del proceso. 

Las imágenes deben ser llamadas. Los avisos aparecen automáticamente. Estos son 
activados por el control. 

Los paneles de operador poseen un campo de teclas de sistema y un campo de teclas de 
funciones. El campo de teclas del sistema comprende las teclas para el manejo de los 
paneles de operador, como por ejemplo, conducción del cursor o entradas. En el momento 
de la entrega del equipo, las teclas de funciones no están ocupadas. Las teclas de 
funciones pueden ocuparse con funciones durante la configuración. De este modo se 
realiza el proceso de manejo propio. 
Para la ocupación de las teclas de funciones se diferencia entre global y local. 
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Global significa que la ocupación (como por ej. hardcopy) es valida para toda la 
configuración. Local significa que la ocupación esta asignada a una imagen. Una posible 
función sería, por ej. el ajuste de un bit para conectar un motor. 

CREACIÓN DE PANTALLAS PARA APLICACIONES CON PROTOOL 

Una pantalla dentro de Protool consta de distintos elementos textos o gráficos los cuales 
pueden ser estáticos o dinámicos. 

Los componentes dinámicos son aquellos que están enlazados con el control del PLC y 
son observados de acuerdo a los valores que presenta la memoria del controlador. Los 
componentes dinámicos también pueden ser elementos de entrada para el propio panel de 
operación o para escribir en la memoria del controlador. 

Las pantallas son creadas por el propio editor, en el cual aparecerá una imagen de 
simulación del panel para verificar si la imagen que se pretende introducir, es la adecuada 
tanto en tamaño como en nitidez. 

Las imágenes se editaran en el área principal del display, en el cual se podrá realizar la 
figura con ayuda de distintos tipos de editores como por ejemplo Paintbrush, etc. 

En esta sección al editar una imagen se le dan los atributos correspondientes, como en el 
caso de imágenes dinámicas, se les asignara el numero de bit de una palabra 
determinada, para que interactue con el controlador. 

Otra de las opciones es editar figuras representativas de las teclas funcionales tanto 
globales, como locales, y de igual forma atribuirles acciones como pueden ser el cambio 
de pantalla, activar un bit para el controlador o desactivarlo. 

DESCRIPCIÓN DE PANTALLAS DEL MENÚ PRINCIPAL, MONITOREO Y 
SELECCIÓN 

En este caso se editaron una serie de pantallas que abarcaran tanto una presentación, 
consecuentemente un menú principal, pantallas de monitoreo y selección. 

Las pantallas a las que se hace referencia se encuentran con sus correspondientes 
atributos (bit de comunicación, número de pantalla, alarmas, avisos de servicio y variables) 
en la sección "C" del apéndice. 
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La primera pantalla que un usuario observara en el panel es una presentación de la 
empresa en la cual se da observara un pequeño recuadro en la parte inferior con un 
símbolo, al apretar la tecla que se encuentra abajo de este, observara el cambio de 
pantalla (ver pantalla página C-29 de la sección de imágenes del apéndice parte "C 
correspondiente a COROS OP-25). 

La segunda pantalla que observara es la 'Vista General del Sistema", página C-23 de la 
sección de imágenes del apéndice "C", en la cual tendrá varias opciones a escoger, una 
de estas opciones es seleccionar si la operación del control de motores se realizara en 
forma automática o manual; esto es por medio de las teclas que se encuentren abajo de 
los recuadros que indican estas operaciones (nota: estas teclas solo se observaran si se 
tiene e panel, no en el listado). En el momento en que el usuario realice la selección, en 
esta y en el resto de las pantallas se observara un mensaje flasheando, el cual indica 
modo manual o automático. 

Después de haber seleccionado manual o automático, observara también una pantalla de 
vista general del sistema la cual le da la opción de observar cualquiera de las secciones de 
producción, presionando la tecla que se indica en la imagen (imagen de la página C-25 de 
la misma sección del apéndice) 

El resto de las pantallas son de monitoreo y selección de caminos a seguir dependiendo 
de lo que se requiera, las teclas para realizar estas selecciones se indicaran en la pantalla 
correspondiente (ejemplo ver imagen de la página C-50): en el caso de un control 
automático. Para el caso de control manual se realizan las funciones anteriores. solo que 
agregando las indicaciones de las teclas que se tienen que presionar en el panel, para 
encender o apagar un motor (ejemplo ver imagen página C-34 del apéndice) 

Para los casos de monitoreo se requerían de figuras de tipo dinámico, para producir efecto 
de cambio de tonalidad, estas figuras se reconocen ya que presentan del lado izquierdo de 
la figura una pequeña flecha; este tipo de figuras dinámicas pueden tener distintos 
atributos, es decir, si están a lado de un cuadro este cambiara de color claro a obscuro; si 
esta la flecha a lado de un letrero, este flasheara (ver página C-3 de la sección de 
imágenes del apéndice "C". 

Con estas opciones se podrán monitorear funcionamientos o fallas en los equipos. 

Todas las observaciones antes mencionadas se presentan en la sección de COROS OP-
25 del apéndice "C". 
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CAPITULO 5 

INSTALACIÓN Y PUESTA EN MARCHA DEL PROYECTO 

El LAYOUT DEL SISTEMA 

El diseño del PLC incluye un gran número de características que permite ser instalado en 
cualquier ambiente industrial. Sin embargo, se tiene que tomar algunas consideraciones 
durante la instalación para asegurar una operación apropiada del sistema. El Layout del 
sistema es una proposición cuidadosa para colocar e interconectar sus componentes y no 
sólo para satisfacer su aplicación, sino también para asegurar que el controlador pueda 
operar libre de problemas en el ambiente donde se coloca. Con un diseño cuidadoso del 
layout, los componentes deben estar accesibles para fácil mantenimiento. También hay 
que tomar en cuenta los otros componentes que forman parte del sistema total, estos 
incluyen transformadores de aislamiento, control de relevadores y supresores de ruido. 

El mejor lugar para el PLC es colocarlo lo más cercano a la máquina o proceso que 
requieren ser controlados, para este caso se coloco el tablero de control a un lado del 
centro de control de motores (CCM). Los efectos de temperatura, humedad, ruido eléctrico 
y vibración son factores importantes que pueden tener influencia para seleccionar el sitio 
de colocación del PLC. 
El PLC generalmente es colocado en un gabinete, para protegerlo contra contaminantes 
atmosféricos, tales como polvo conductivo, humedad y de cualquier substancia corrosiva o 
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nociva. Un gabinete metálico puede ayudar a minimizar los efectos de radiación 
electromagnética.  

Las siguientes reglas se dan para asegurar condiciones ambientales favorables para la 
correcta operación del controlador: 

• La temperatura adentro del gabinete no debe exceder la temperatura máxima de 
operación del controlador que por lo general es de 60 C (140° F); a pesar que el lugar 
geográfico de la planta es de temperatura alta, las instalaciones cuentan con 
ventilación apropiada teniendo como máximo una temperatura de 40 C, la cual es 
soportable por el PLC y todo el resto del equipo. 

• Si dentro del gabinete se calienta, debido al calor generado por la fuente de poder u 
otro equipo eléctrico presente, se debe colocar una serie de ventiladores adentro del 
gabinete (para este problema no fue necesario utilizar ventiladores internos). 

• Un controlador puede trabajar hasta con una humedad relativa de 95% sin 
condensación; si se produce condensación, se debe instalar adentro del gabinete un 
termostato. 

• Si el área en el cual el sistema es instalado existe equipo que genera excesiva 
interferencia electromagnética (EMI) o interferencia de radiofrecuencia (RFI), el 
gabinete debe ser colocado lejos de estas fuentes. 

En general, la colocación de equipo anexo al de control dentro de el gabinete debe ser lo 
más alejado posible de los componentes del controlador, para minimizar los efectos de 
ruido y calor generado por los dispositivos. A continuación se enlistan las sugerencias para 
colocar estos componentes. 

• Transformadores de voltaje o de aislamiento, supresorés de pico, se colocan en la 
parte inferior del gabinete. Esta colocación asume que la línea de alimentación entra 
por la parte de abajo del gabinete. 

• Arrancadores magnéticos, contactares, relevadores y otros componentes 
electromecánicos deben ser colocados cerca de la parte de abajo separados del 
controlador. Se recomienda una distancia mínima de 6 pulgadas (152.4 mm) de 
separación entre esta área y el área del controlador; para este caso no se instalo el tipo 
de equipo antes señalado dentro del panel de control, sin embargo se colocaron 
domas para la conexión de cables, con las cuales se respeto la distancia indicada. 

• Si se utilizan ventiladores para enfriar componentes dentro del gabinete, se deben 
colocar cerca de los dispositivos que generan calor. Se puede utilizar filtros para 
prevenir que entren al gabinete partículas conductivas u otros contaminantes nocivos. 

En la figura 5.1 se observara la distribución del equipo dentro de el tablero de control. 
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FIGURA 5.1 
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INSTALACIÓN DE ENTRADAS Y SALIDAS 

La instalación de los módulos de entradas y salidas es quizás el trabajo más critico cuando 
se instala al slot de expansión del controlador programable. 

La colocación e instalación de los módulos de entrada y salida, simplemente consiste en 
insertar los módulos correctos en sus respectivos lugares. Este procedimiento involucra 
verificar el tipo de módulo y de cómo fue definido el direccionamiento del slot con ayuda 
del documento de asignación de dirección de entradas y salidas, cada terminal debe ser 
conectada con el equipo de campo que le ha sido asignada en esa dirección. El usuario 
debe asegurarse que la alimentación de la energía de los módulos estén desconectados 
antes de instalar y alambrar el módulo. 

Los siguientes pasos se recomiendan para alambrar los módulos de entradas y los de 
salidas: 

• Remover y vigilar la alimentación de poder del controlador y módulos antes de cada 
instalación y alambrado. 

• Verificar que todos los módulos estén en los slots correctos, chocando el tipo del 
módulo y número de modelo por inspección y diagramas de alambrado. Checar la 
colocación de los módulos en el slot correcto de acuerdo al documento de asignación 
de dirección de entradas y salidas. 

• Remover todos los tornillos de las terminales de cada módulo. 
• Colocar los alambres correspondientes a cada módulo y colocándole una identificación 

(etiqueta o bien utilizando código de color) para cada cable. Por lo general se trata de 
agrupar cada conjunto de alambres de acuerdo al módulo que corresponda. 

ARRANQUE DEL SISTEMA 

Antes de aplicar energía al sistema, es recomendable una extensa inspección de los 
componentes de hardware e interconexiones, esto evidentemente requiere de tiempo, sin 
embargo, este tiempo invertido asegura y reduce el tiempo de arranque, especialmente en 
sistemas grandes con muchos dispositivos. 

A continuación los procedimientos a seguir antes del arranque: 

• Inspección visual para asegurar que todos los componentes de hardware estén 
presentes; verificando su número de modelo sea correcto para cada componente. 

• Inspeccionar el CPU y módulos para asegurar que estén instalados en el slot 
correspondiente. 
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• Checar que estén correctamente conectados los cables de energía (y 
transformadores). 

• Verificar que cada conexión de los cables en el módulo de entradas y salidas sea 
correcta. Ese chequeo involucra al documento de asignación de dirección para 
entradas y salidas. 

• Verificar que las conexiones de cables de salidas sean colocadas en las terminales 
apropiadas en los dispositivos de campo. 

• Para mayor seguridad, la memoria puede ser borrada de cualquier programa de 
control que haya sido previamente almacenada. 

REVISIÓN DE LAS CONEXIONES DE ENTRADAS 

Esta revisión se realiza aplicando energía al controlador y a los dispositivos de entradas, 
esta revisión verifica que cada dispositivo este conectado a la terminal de entrada 
correcta y que el módulo de entradas o puntos estén funcionando apropiadamente, 
también se verifica que el procesador y el dispositivo de programación (computadora) 
están trabajando en buenas condiciones. 

La conexión apropiada de entradas puede ser verificada usando los siguientes pasos.  

• Colocar el controlador en un modo que habilite al PLC (modo RUN). 
• Aplicarle energía a la fuente de poder y a los dispositivos de entradas, verificando que 

los indicadores del sistema de diagnostico estén indicando operación normal. 
• Activar manualmente cada dispositivo de entrada y observar su LED indicador 

correspondiente en el módulo de entradas yto monitorear su estado (en la 
computadora), esto implica forzar variables por medio del programador. Si esta bien 
conectado y la salida del dispositivo es activada el LED indicador debe encenderse, 
de los contrario se debe de verificar la conexión. 

REVISIÓN DE LAS CONEXIONES DE SALIDAS 

La revisión de conexiones de salidas, se realiza aplicando energía al controlador y 
dispositivo de salidas, (se recomienda no conectar los dispositivos de salida que puedan 
involucrar movimiento mecánico, tales como motores, drives, solenoides,etc.) para 
verificar que cada dispositivo de salida esta funcionando apropiadamente. 

Las conexiones de salidas puede verificarse siguiendo los siguientes pasos. 
• Desconectar localmente todos los dispositivos que puedan causar movimiento 

mecánico. 
• Aplicar energía al controlador y a los dispositivos de salida. 
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• La operación de inspección de salida puede realizar usando uno de los siguientes 
métodos: 

1. asumiendo que el controlador tiene una función de forzamiento (en el software de 
programación del PLC), cada salida puede ser probada con el uso del equipo de 
programación (computadora) para forzar las salidas en ON (encendido), seleccionando 
un on (1 lógico), si esta conectada correctamente, el led correspondiente se prenderá y 
el dispositivo será energizado. 

2. Otra alternativa, es la de programar un renglón en un programa auxiliar que puede ser 
usado repetidamente para probar cada salida. 
El programa es un simple renglón con un contacto normalmente abierto que controla la 
salida. Para probar, el CPU debe ser colocado en modo RUN. La prueba se realiza 
simulando el cierre del contacto. 

REVISIÓN DEL PROGRAMA DE CONTROL ANTES DEL ARRANQUE 

Es simplemente una última revisión del programa de control y se realiza en cualquier 
momento, pero debe ser antes de cargarlo a la memoria del PLC del sistema a controlar. 
Requiere de una documentación completa que narre el programa de control. 
Documentos tales como asignación de direcciones y diagramas de conexiones deben 
reflejar cualquier modificación que pueda ocurrir durante las revisiones de las 
conexiones. Esta revisión verificará que esta última versión del programa este libre de 
errores. Los pasos a seguir para llevar a cabo esta revisión son los siguientes: 

• Usando la documentación de conexiones de entradas/salidas, verificar contra el 
impreso del programa, que cada dispositivo de salida controlado, en su renglón 
programado tengan la misma dirección. 

• Revisar el impreso de cualquier error de entradas que pudo haber ocurrido al escribir 
el programa; verificar que todos los contactos y salidas internas del programa tengan 
una asignación de dirección valida. 

• Verificar que todos los contadores, temporizadores y otros valores preestablecidos 
sean correctos. 

REVISIÓN DINÁMICA 

Es un procedimiento por el cual la lógica del programa de control es verificada para 
operaciones correctas de las salidas. Esta revisión asume que la revisión de conexiones 
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.._. 	han sido realizadas. los componentes de hardware están operando correctamente y el 
software haya sido revisado. 

A continuación se enlista los pasos para llevar a cabo la revisión: 

• Cargar el programa de control al PLC 
• La lógica de control debe ser probada, usando uno de los siguientes métodos: 
- La revisión se hace por renglón, ohservando el estado del led indicador o monitcreando 
su correspondiente renglón de salida en el dispositivo de programación (computadora). 
- Si el controlador esta en el modo RUN, actualiza la salida durante la prueba, las salidas 
que no han sido probadas (y pueden causar daño), deben ser desconectadas hasta que 
sean prooadas. 
• Checar cada renglón para que su operación lógica sea correcta y si es necesario 

modificarla. 
• Cuando toda la lógica haya sido revisada, se debe remover todos los renglones 

temporales que se hayan usado. Colocar el PLC en modo RUN y probar la operación 
total del sistema. 

• Toda modificación a la lógica de control debe ser documentada y revisado 
inmediatamente en la documentación original. Una copia del programa (en disco) debe 
obtenerse por conveniencia. 

MANTENIMIENTO 

Aunque los PLC están diseñados para minimizar el mantenimiento para que opere sin 
problemas, se han de tomar a consideración varios aspectos de mantenimiento, una vez 
que el sistema haya sido instalado y operado. 

Si se realiza un mantenimiento periódicamente se puede minimizar el porcentaje de un mal 
funcionamiento del sistema. 

MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

El mantenimiento preventivo del sistema con PLC incluye solo unos cuantos pasos o 
revisiones básicas que pueden reducir grandemente el porcentaje de falla de los 
componentes del sistema. El mantenimiento preventivo para sistemas con PLC pueden ser 
calendarizado con el mantenimiento regular de las maquinas de modo que el equipo y el 
controlador están parados en un tiempo muy corto. Sin embargo, dependiendo del 
ambiente en el cual el PLC esta localizado el mantenimiento preventivo requerido puede 
ser más frecuente que en otros ambientes. Las siguientes medidas preventivas pueden 
tomarse: 
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• Cualquier filtro que haya sido instalado en el gabinete debe ser limpiado o 
reemplazado periódicamente. Esta práctica asegurará que la circulación de aire en su 
interior sea limpia. 

• No se debe permitir que el polvo se acumule en los componentes del PLC. El polvo 
puede obstruir la disipación de calor, además que si un polvo conductivo alcanza a las 
tarjetas electrónicas puede producir un corto circuito y causar daño permanente a la 
tarjeta. 

• Las conexiones a los módulos de entrada/salida deben ser revisados periódicamente 
para asegurar que todos los plugs, sockets y conexiones estén bien y que el módulo 
este fijado firmemente. Esta revisión se hace en situaciones en el que el sistema se 
coloca en un área que experimenta vibraciones constantes que puede causar que se 
desconecten las conexiones. 

• El personal que realiza el mantenimiento debe asegurarse que objetos innecesarios se 
mantengan alejados del chasis del PLC. Objetos como diagramas, manuales olvidados 
arriba del chasis racks puede causar obstrucción del aire y provocar mal 
funcionamiento del sistema. 

• Tener un buen surtido de repuestos minimiza el tiempo que resulta cuando una falla de 
algún componente se presenta y que se traduce en minutos y no en horas o días 
buscando el repuesto. 
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CONCLUSIONES 

A pesar de los cambios bruscos que a sufrido la industria mexicana en base en la crisis 
económica, los empresarios se han visto en la necesidad de buscar la modernización 
más practica y rápida para elevar la producción y abrir una competencia adecuada ante 
los mercados exteriores; recurriendo a una automatización de un PLC (controlador lógico 
programable), aplicándolo en este caso al procesamiento del grano de soya. 

De los equipos que se utilizan en la automatización de esta planta se puede concluir: 

Gracias a que presentan una estructura modular se pueden expander a un número 
definido de módulos de entrada y salida dependiendo de las necesidades presentes y 
futuras. 

Por su diseño y materiales con los que es construido es posible su adecuada resistencia 
en ambientes industriales, como en este caso de clima caluroso, en el cual soporto 
adecuadamente la temperatura sin la necesidad de ventiladores dentro del tablero de 
control. 

El manejo de distintos métodos de programación como el de mnemónicos, diagramas de 
bloques y diagrama de escalera facilita la supervisión de cualquier ingeniero de planta, 
aun cuando en la elección del mismo se base principalmente en su soporte técnico, 
capacitación a los usuarios y entrega del equipo; asi como en el tamaño del PLC y la 
cantidad de entradas y salidas 

La flexibilidad en su software y hardware permiten realizar en un caso necesario cambios 
en la lógica establecida de programación para la aplicación. 

El mantenimiento en estos equipos es sencillo y si es requerido,se podría sustituir por 
uno más grande; esto se puede realizar ya que están basados en la misma arquitectura. 

Además de que estos controladores realicen sus funciones correspondientes de control 
secuencial, permiten una comunicación con otro tipo de equipos como son los paneles 
de control y visualización, con los cuales pueden interactuar. En adición a esto pueden 
enlasarce en red a otros equipos de control y a sistemas de visualización más 
sofisticados. 

Al utilizar estos equipos las personas que trabajan en planta obtienen mayor 
confiabilidad; ya que además se puede estar monitoreando el funcionamiento del 
proceso y obtener reportes de lo mismo, incluyendo posibles fallas ocurridas. 
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Como se podrá apreciar son un numero grande de ventajas que presenta utilizar PLC en 
la modernización de la planta. 

En algunos casos el temor de un cambio de sistemas de control por relevadores a un 
sistema automático basado en PLC, es dado por el desconocimiento que se tiene en la 
utilización de los mismos. Pero por fortuna en nuestro país empresarios con temor al 
cambio ya son minoría y por pequeñas que sean las empresas se ha empezado la 
aplicación, ya sea tratando de controlar una maquina o tal vez una cadena de ellas. 

En cuanto a las expectativas a futuro de los equipos de control, cada día se mejora el 
mercado en costo debido a una amplia competencia, ya que aparecen infinidad de 
marcas y modelos que los mejoran en cada generación; ya sea ampliando su memoria, 
disminuyendo su tamaño y aumentando su capacidad de procesamiento, esto indica que 
serán equipos que se seguirán utilizando por muchos años más para control de plantas. 

En este trabajo también se ha buscado como un objetivo principal el desarrollo de un 
software para el equipo de control secuencia! en este caso el PLC; por ser el cerebro de 
todo lo que se pretende dirigir en la secuencia destinada, así como el informante de las 
fallas internas y externas al PLC. 

Los resultados acerca del software logrado son las siguientes: 

1. Un programa que define adecuadamente la secuencia de control, 
2. capaz de detectar fallas internas y externas al PLC y enviar las señales de alarma y 
secuencias de emergencia necesarias. 
3. facilidad para comunicarse con un panel de visualización, 
4. capaz de incluir las secuencias de los motores de la expansión a futuro con solo 
activar las variables de dichas salidas y su direccionamiento dependiendo de su 
colocación en el hardware, 
5. listado compacto para una fácil supervisión. 
Todo esto fue comprobado al realizar la puesta en marcha del proyecto, donde al realizar 
las ultimas pruebas los ajustes fueron mínimos y el equipo de producción respondió 
como se pretendía, validando un resultado aceptable tanto para el cliente como para el 
desarrollador. 

Sin embargo, cabe destacar que está solución en software es una de muchas que se 
pudieron haber dado, y de acuerdo a desarrollos posteriores se podría optimizar aun más 
este software. La razón por la que no se hizo en su momento es la siguiente, cuando se 
termino la primera opción el cliente la acepto ya que el tiempo so agotaba y cambios 
extras podrían ocasionarle gastos extras que no quería solventar, pero sin embargo, si le 
gustaría su implementación en un futuro. 
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APÉNDICE 

A. TABLA DE PLC COMERCIALES 
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La siguiente tabla muestra algunas características principales de los Controladores Lógicos Programables (PLC) existentes en el menudo, 
no es una lista completa debido a que cada año aparecen nuevos modelos. sus precios son muy variados; por ejemplo. la familia de PLC 

compact-984 (954-120.954-130 y 984-145) de Modicon cuyos precios van desde los U.S.$ 400 basta los 51.300. 

El encabezado denominado Métodos se refiere al tipo de programación disponible. 
Nota: Abreviaturas utilizadas para a columna de tipo de intertaz de comunicación. 
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....... 	.1141,.11,1,1.• 

APÉNDICE 

B. LISTADO DEL SOFTWARE DE CONTROL DEL 
PLC 

En esta sección se mostrara el listado del software en STEP-5, en el 
encontrara los bloques de programación como el OB21, OB22, OBO, los 
diferentes FB, PB y DB de las bases de datos. 

Notara que hay secciones que tienen programación en diagrama de escalera y 
otras en lista de instrucciones, esto es gracias a la versatilidad del editor para 
que en un solo programa se pueda utilizar cualquier nivel de programación. 

NOTA: Por disposición de la empresa SIEMENS y el cliente PROTAMSA, al 
software presentado se le omitió una sección; la cual se referir al cableado 
refería que se realiza por software para enlazar las señales de campo con las 
variables descritas en el capitulo 1, referentes a las manejadas dentro del PLC. 

88 



Ladder diagram 

Block: 

Segment 	1 
Address 

OB 	21 	Symbol: 

0000 
!Oprt! Absolute/ Symbolic 	Opersnd 

Comment: 

+ 	+ 	  
! 	I 
!KT! 	 Operand come 
+--+ 	  

0000 :L KF +255 ! 
0002 :G DB 	51 ! 
0004 . ! 
0005 ,  . ! 
0006 :C DB 	51 I 
0007 :L KF +1 l 
0009 :T DW 	64 ! 
000A :L KF +90 ! 
000C :T FW 	30 I 
0000 :L KF +0 I 
000F :T FW 	20 I 
0010 :L KF +0 ! 
0012 :T FY 	O ! 
0013 :L KM 00000000 00000001 ! 
0015 :T FY 	3 ! 
0016 :BE ! 

+ 	  
IDATE:004.05.95 
I 	 SIEMENS AG 

!SIEMENS 
! 	 I 	  Program filo : 
! 	 SIMATIC S5 	A:PPOT@PST.S5D 

B-1 



Ladder dlagram 

I 	Block: OB 	22 	Symbol: 	 Comment: 

	 +--+ 	  
ISegment 	1 	0000 	 I 	I 
! Address 	!Oprtl Absoluto/ Symbolic 	Operand 	IKTI 	 Operand come 
	 +.-+ 	  
! 	0000 :C DB 	51 I 	I 
0001 :L KF +1 ! 	I 

10003 :T DW 	64 
! 	0004 :L KF +90 
10006 :T FW 	30 
10007 :L KF +0 
10009 :T FW 	20 
! 	000A :L KF +0 
! 	000C :T FY 	O 
! 	000D :L KM 00000000 00000001 
I 	000F :T FY 	3 
I 	0010 :BE 

IDATE:004.05.95 
SIEMENS AG 

ISIEMENS 
	  Program file 

SIMATIC S5 	I A:PROT0OST.S5D 

B_ 



1W4w+ 

Block: 

1 	  
1Segment 	1 

OB 	1 	Symbol: 

0000 

Ladder diagram 

Comment: 

+--+ 	  
! 	! 

1 Address IOprt! Absolute/ Symbolic Operand IKT! Operand comete 

0000 :L 	KY 	51,0 ! 	! 
! 	0002 :JU 	FB 	51 1 	! 
0003 Name :TDOP:511 ! 	! 

! 	0004 1 	! 
! 0005 • . 1 	1 
1 	0006 :L 	KF +255 ! 	! 
! 	0008 :G 	DB 	10 ! 
000A :C 	DB 	10 ! 	1 

! 	000B . 1 	! 
! 	000C :JU 	FB 	2 ! 	! 
! 000D Name :SET INI 1 
! 000E . ! 	! 
! 	000F :lb** ! 	! 
+ 	  

!DATE:004.05.95 
SIEMENS AG 

!SIEMENS 
	  Program Elle : 

SIMATIC S5 	A:PROT8@ST.S5D 

B-3 



Ladder diagram 

Block: OB 	1 Symbol: 	 Commont: 

2w 
I 	Segment 2 0020 
+-+ 

I! 
!IF 57.0 

4w+ 	  
!DATE:004.05.95 I 	 I 	 ! 
I 	 ! 	 ! SIEMENS AG 	! 
! 	 u 	 !  
!SIEMENS 	! 	 ! 	 I 
! 	 ! 	 ! 	 u Program filo : 
! 	 ! 	 ! SIMATIC S5 	! A:PROTO@ST.SSD 

B-4 



Ladder dlagram 

Block: OB 	1 Symbol: 
	

Comment: 

Segment 3 0026 	 1 ! 
Addreue 10prt! Absolute/ Symbolic - Operand 	!KT! 
	 +- + 
0013 	:AN F 32.5 
0014 	:L 	KT 005.2 
0016 	:SE T 2 
0017 	:A T 2 	 1 
0018 	:= F 32.5 
0019 
001A 	:AN F 32.5 
0018 :A F 60.0 
001C 	:JC FB 5 
001D Name :PARO TOT 
001E 	:*** 

	 +--
Segment 4 0035 
Address lOprt! Absoluto/ Symbolic 	Operand 	!KT 

001F 	:C DB 10 
0020 	;JU FB 9 
0021 Name :ASI DESC 
0022 PA1 : 	DW 50 
0023 PA2 	DW 51 
0024 PA3 : 	DW 52 
0025 PA4 : 	DW 53 
0026 PA5 : 	DW 54 
0027 PA6 : 	DW 55 
0028 PA7 : 	DW 56 
0029 PA8 : 	DW 57 
002A PA9 : 	DW 58 
0028 PAIO : 	DW 59 
002C PAli : 	DW 60 
002D PA12 	DW 61 
002E PA13 : 	DW 62 
002F BA1 : 	F 	57.0 
0030 BA2 : 	F 	60.0 
0031 BA3 : 	F 	60.1 
0032 BA4 : 	F 	70.1 
0033 BA5 : 	F 	70.2 
0034 8A6 : 	F 	70.3 
0035 8A7 : 	F 	58.1 
0036 BA8 	F 	58.2 
0037 BA9 : 	F 	58.3 
0038 BALO : 	F 	60.2 
0039 BAH : 	F 	58.4 
003A BA12 : 	F 	58.5 

IDATE:004.05.95 
SIEMENS AG 

!SIEMENS 	1 
	  Program filo : 

SIMATIC S5 	A:PROMIST.S5D 

B-5 

Operand come 

Operand comme 



! 	Block: 	OB 	1 	Symbol: 

2w 
Segment 	5 

+-+ 
!! 
!! 

0080 

FB 3 

Ladder diagram 

Comment: 

1 4. 	  

1 1 	VIS CO 1 
F 34.0 --1LS1 ALI !-- F 36.0 
F 34.1 --ILS2 AL2 1-- F 36.1 
F 34.2 --ILS3 AL3 1-- F 36.2 

1 F 34.3 --LLS4 AL4 1-- F 36.3 
F 34.4 --11,S5 AL5 !-- F 36.4 

!I F 34.5 --1LI1 
!! F 34.6 —1112 
1! F 	34.7 --1113 
!! F 35.0 —11,14 
I! F 35.1 —11,15 
!! F 35.2 --!RET1 
!! F 35.3 --IRET2 
I! F 35.4 --1RET3 
II F 35.5 --IRET4 
!I F 35.6 --IRET5 
!! 

! 	Segment 6 00AE 
+-+ 
!! 
!! 	 FD 4 
!I 
11 	 ! BORRADOS 1 
	 + :BE 

4w+ 	  
!DATE:004.05.95 

SIEMENS AG 

!SIEMENS 
	  Program file 

SIMATIC s5 	A:PROT@@ST.S5D 

B-6 



1. 	  
1 
1 Ladder diagram 
1 
I 	Block: OB 1 Symbol: Comment: 
+ 	  
1 0038 BA13 : F 58.6 1 ! 
1 	003C 1 ! 
1 003D .:JU PB O 1 I 
! 	003E 1 1 
I 	003F :*** I I 
+ 	  

+ 

	

DATE:004.05.95 I 	 I 	 1 

	

1 	 I SIEMENS AG 	1 
	  ! 	 1 	 I 
SIEMENS 	! 	 I 	 ! 

	

I 	  1 	  ! Program fila : 

	

1 	 1 SIMATIC S5 	! A:PROT@@ST.S5D 
B-7 



1W4W4 

Ladder diagram 

I 	Block: P11 	O Symbol: 	 Comment: 

2w 
Segment 1 0000 

+-+ 

IF 70.1 
(---+ 

IF 70.3 	I 
+---I (---+ 

1 	Segment 2 0008 
+-+ 

IF 70.2 

IF 70.3 	F 24.0 

I 	Segment 3 0014 
+-+ 

t! 
FB 1 

I! 
I CONMOT 1 

F 18.1 	--IHAB 	MOT I-- F 44.0 
F 40.0 	--IRET 	SIGAI-- F 24.0 
F 80.5 	--!PAN 	DWV I-- DW 1 
DW 100 	--1AM 

! 	Segment 4 0028 
+-+ 

I! 
FB 1 

!! 
I! 	 ! 	CONMOT 	1 
!! 	 F 18.2 	--IHAB 	MOT I-- F 44.1 

F 40.1 	--IRET 	SIGAI-- F 24.1 
!! 	 F 80.4 	--!PAN 	DWV I-- DW O 
1! 	 DW 101 	--lAM 
! 

4w+ 	  
!DATE:004.05.95 ! 	 I 	 I 
! 	 ! 	 t SIEMENS AG 	1 
! 	  1 	 I 	 I 
!SIEMENS 	! 	 t 	 ! 
I 	 ! 	 ! 	 ! Program fide : 

! 	 I SIMATIC S5 	! A:PROTO@ST.S5D 
B-8 



4- 

1 	 Ladder diagram 

! 	Block: PB 	O Symbol: 	 Comment: 

2w 
I Segment 5 003C 
+-+ 

!F 24.0 	F 70.1 
f. 

IF 24.1 	F 70.2 
(---4----1 	-4- 

!F 70.3 	F 24.0 	F 24.1 	! 
4---) 	 (---4- 

1 Segment 6 0052 
+-+ 
!! 

!! 
FB 1 

CONMOT 	1 
F 24.2 	--IHAB 	MOT !-- F 44.2 
F 40.2 	--!RET 	SIGA!-- F 24.3 
F 80.3 	--IPAN 	DWV !-- DW 2 
DW 102 	--1AM 

! 	Segment 7 0066 

ti 
!I 	 FN 1 
!! 
I! 	 ! CONMOT 
!! 	 F 24.3 	--MAR 	MOT !-- F 44.3 
I! 	 F 40.3 	--MET 	SIGA!-- F 24.4 
!! 	 F 80.2 	--[PAN 	DWV !-- 0W 3 
I! 	 DW 103 	--IAM 
1! 

! 	Segment 8 007A 
+-+ 

!F 58.1 	F 24.4 
(---+---) (---+ 	 

!F 58.3 	! 

4w+ 

   

   

!DATE:004.05.95 1 

!SIEMENS 

SIEMENS AG 

 

 

Program file : 
A:PROMST.S5D 

B-9 

  

SIMATIC S5 



1 
1 	 Ladder diagram 

I 	Block: PB 	O Symbol: 	 Comment: 

2W 
1 	Segment 9 0088 
+-+ 

II 
I! 	 FB 1 
!! 	 + 	 + 
11 	 I CONMOT ! 
!! 	 F 24.5 	--MB 	MOT 1-- F 44.4 
!! 	 F 40.4 	--IRET 	SIGAI-- F 24.6 
11 	 F 80.1 	--IPAN 	DWV I-- DW 4 
I! 	 DW 104 	--1AM 	 l 
!I 	 + 	 + 

4 	  

1 Segment 10 009C 
+-+ 

I! 
1! 	 FB 1 
I! 	 + 	 + 
I! 	 ! CONMOT 1 
11 	 F 24.6 	--IHAB 	MOT !-- F 44.5 
II 	 F 40.5 	--IRET 	SIGAI-- F 24.7 
11 	 F 81.7 	--1PAN 	DWV 1-- DW 5 
II 	 DW 105 	--IAM 	 I 
1! 	 + 	 + 

1 Segment 11 0080 
+-+ 

1F 58.3 	F 24.7 

	

-+  	-e- 
1 

IF 58.2 	F 24.4 	1 
+---) 	 I---+ 

I Segment 12 008E 
+-+ 

11 
11 

FB 1 

11 1 CONMOT 1 
!! F 25.0 --1HAB MOT 1-- F 44.6 
I! F 40.6 --IRET SIGA!-- F 25.1 
!I F 80.0 --!PAN DWV 1-- DW 6 
!I DW 106 --1AM 
11 
1 
1 

4w+ 

   

   

!DATE: 004.05.95 

1 	  
!SIEMENS 

SIEMENS AG 

 

 

Program Pile : 
A:PROT@PST.S5D 

8-10 

  

SIMATIC S5 



Ladder diagram 

! 	Block: PD 	O Symbol: 	 Comment: 

2w 
Segment 13 00D2 

+-+ 

1 	 FB 1 

I CONMOT 
F 25.1 	--IHAB 	MOT I-- F 44.7 
F 40.7 	--IRET 	SIGA!-- F 25.2 
F 81.6 	--IPAN 	DWV !-- DW 7 
DW 107 	--1AM 

! Segment 14 00E6 
+-+ 

IF 58.1 	F 24.7 
1 +---) 	 (---+  	4 

IF 58.2 	F 25.2 
(---+ 	 

IIF 58.3 	F 25.2 	F 24.7 	1 
Uf-) N-4-1 	( 	+ 

Segment 15 OOFC 
+- 

FD 1 
1 

I CONMOT 1 
F 28.0 	--111AD 	MOT !-- F 45.0 
F 41.0 	--IRET 	 F 25.3 

1 	 F 81.5 	--!PAN 	DWV 1-- DW 8 
DW 108 	--IAM 

4W+ 	  
IDATE:004.05.95 1 	 1 	 ! 

1 	 ! SIEMENS AG 	1 
! 	 1 	 1 	 ! 
!SIEMENS 	! 	 ! 	 ! 
! 	 ! 	 ! 	 I Program Pile : 
! 	 2 	 ! SIMATIC S5 	! A:PROT@OST.SSD 

B-11 



Ladder diagram 
1 
1 	Block: PB 	O Symbol: 	 Commont: 

2w 
! Segment 16 0110 
+-+ 

II 
!! 	 FB 1 
!! 	 + 	 + 
!! 	 I 	CONMOT 	1 
I! 	 F 25.3 	--MB 	MOT I-- F 45.1 
II 	 F 41.1 	--IRET 	SIGAI-- F 25.4 
II 	 F 81.4 	--IPAN 	DWV I-- DW 9 
II 	 DW 109 	--IAM 	 I 
II 	 + 	 + 

! 	Segment 17 0124 
+-+ 

FB 1 

1 CONMOT 
F 25.4 	--MAR 	MOT I-- F 45.2 
F 41.2 	--IRET 	SIGAI-- F 25.5 
F 81.3 	--IPAN 	DWV I-- DW 10 

11 	 DW 110 	--IAM 
!I 

! Segment 18 0138 
+-+ 

II 
I! 	 FB 1 
!! 	 + 	 + 
I! 	 1 	CONMOT 	1 
Il 	 F 25.5 	--IRAB 	MOT I-- F 45.3 
I! 	 F 41.1 	--IRET 	SIGA1-- F 25.6 
11 	 F 81.2 	--!PAN 	DWV 1-- DW 11 
11 	 DW 111 	--1AM 	 1 
11 	 + 	 + 
+ 	  

4W+ 	  
IDATE:004.05.95 I 	 ! 
! 	 1 	 ! SIEMENS AG 
1 	 1 	 1 
!SIEMENS 	1 	 1 
I 	 ! 	  1 	  Program filo : 
! 	 ! 	 I SIMATIC S5 	I A:PROTHST.S5D 

B-12 



1 
1 	 Ladder diagram 

1 	Block: PB 	O Symbol: 	 Comment: 

2W 
1 
+-+ 

Segment 19 014C 

F 25.6 
F 41.4 
F 81.1 
DW 112 

FB 1 

1 
--IHAB 
--1RET 
--!PAN 
--1AM 

CONMOT 
MOT 1-- 
SIGA1-- 
DWV !-- 

+ 

F 
F 
DW 

45.4 
25.7 
12 

1 	Segment 20 0160 

FB 1 

1 CONMOT 
F 25.7 --MB MOT 1-- F 45.5 
F 41.5 --IRET SIGA!-- F 26.0 
F 81.0 --!PAN DWV 1-- DW 13 
DW 113 --1AM 

Segment 21 0174 
+-+ 

I! 
!IP 26.0 	F 60.2 
14----] N-4-1 

I 	Segment 	22 

1---+ 	 
017C 

1 
1 FB 1 
1 
1 1 CONMOT 

F 26.1 --1NAB MOT 1-- F 45.6 
1 F 41.6 --1RET SIGA!-- F 26.2 
1 F 82.0 --IPAN DWV !-- DW 24 
1 DW 114 --1AM 
1 

4W+ 
1DATE:004.05.95 

SIEMENS AG 
1 	  
ISIEMENS 

   

Program file : 
A:PROT@Qpy.S5D 

B-1.3 

 

1 SIMATIC S5 



1 CONMOT 	1 
F 26.5 --IHAB MOT 1-- F 46.1 
F 42.1 --IRET SIGA!-- F 26.6 
F 83.4 --IPAN DWV !-- DW 27 
DW 117 --1AM 

+ 	  

Ladder diagram 

Block: PH 	O Symbol: 	 Comment: 

2w 
1 Segment 23 0190 
+-+ 

FB 1 

! CONMOT 
F 26.2 --MB MOT I-- F 45.7 
F 41.7 --IRET SIGA!-- F 26.3 
F 83.7 --IPAN DWV 1-- DW 25 
DW 115 --IAM 

1 

I 

Segment 	24 	01A4 

1 
!F 58.4 	F 	26.3 
+---1 	 -+ 

IF 58.6 	F 	26.3 	1 
+---) 	(---f---1 	[---4  

Segment 	25 	0182 
+-+ 
!! 
11 FB 1 

!! I CONMOT 
11 F 26.4 --INAB MOT I-- F 46.0 
11 F 42.0 --IRET SIGA!-- F 26.5 

F 83.6 --IPAN DWV I-- DW 26 
!I DW 116 --1AM 

1 	Segment 26 0106 
+-+ 

!I 
I! FB 1 

IDATE:004.05.95 

ISIEMENS 

1 

  

SIEMENS AG 

 

   

Program fila : 
A:PROTO@ST.SSD 
B-14 

  

SIMATIC S5 

4W+ 



Ladder diagram 

Block: PB 	1 Symbol: 	 comment: 

+ - - 
Segment 1 0000 	 1 ! 
Address 10prt! Absoluto/ Symbolic - 	Operand 	!NT! 

+--+ 
nono :A 1 3.5 
0001 := F 90.0 
0002 :A I 4.7 
0003 F 90.1 
0004 :A I 1.2 
0005 := F 90.2 
0006 :A I 2.7 
0007 F 90.3 
0008 :A I 0.4 
0009 ;. F 90.4 
000A :A I 2.6 
000B F 90.5 
000C :A I 3.3 
000D F 91.0 
000E :A I 4.1 
000F F 91.1 
0010 :A I 0.5 
0011 F 91.2 
0012 :A I 3.7 
0013 F 91.3 
0014 :A I 3.4 
0015 F 91.4 
0016 :A I 2.2 
0017 F 91.5 
0018 :A I 2.1 
0019 F 91.6 
001A :A I 1.1 
001B F 91.7 
001C :A I 0.2 
001D F 92.0 
001E :A I 2.4 
001F := F 92.1 
0020 :A I 3.1 
0021 F 92.2 
0022 :A I 1.3 
0023 F 92.6 
0024 :*** 

+ 	  
IDATE:004.05.95 	 I 	 ! 
! 	 ! SIEMENS AG 	! 
!  	 1 	 ! 
!SIEMENS 	 ! 	 I 
! 	 ! 	 1 Program tilo : 
l 	 ! SIMATIC S5 	I A:PROTO8ST.S5D 

B-15 

Oporand como 



Ladder diagram 

Block: PB 	1 Symbol: 	 Comment: 

	 +- + 
Segment 2 004A 	 1 1 
Address 10prtl Absolute/ Symbolic 	Operand 	1E1'1 
	 +- + 
0025 :A F 94.0 
0026 :. Q 12.5 
0027 :A F 94.1 
0028 :. Q 13.7 
0029 :A F 94.2 
002A :. Q 10.2 
002B :A F 94.3 
002C :. Q 11.7 
002D :A F 94.4 
002E :. Q 9.4 
002F :A F 94.5 
0030 :" Q 11.6 
0031 :A F 95.0 
0032 :., Q 12.3 
0033 :A F 95.1 
0034 :. Q 13.1 
0035 :A F 95.2 
0036 :. Q 9.5 
0037 :A F 95.3 
0038 := Q 12.7 
0039 :A F 95.4 
003A := Q 12.4 
0030 :A F 95.5 
003C :. Q 11.2 
003D :A F 95.6 
003E :. Q 11.1 
003F :A F 95.7 
0040 :. Q 10.1 
0041 :A F 96.0 
0042 :.. Q 9.2 
0043 :A F 96.1 
0044 :. Q 11.4 
0045 :A F 96.2 
0046 :. Q 12.1 
0047 :A F 96.6 
0048 :. Q 10.3 
0049 :BE 

DATE:004.05.95 
SIEMENS AG 

SIEMENS 

   

Program file : 
A:PROTOST.S5D 

B-16 

   

SIMATIC S5 

Operand comme 



Block: PB 	2 Symbol: 

 

Ladder dlagram 

Comment: 

   

   

ISegment 	1 
! Address 

0000 
1Oprt! Absoluto/ Symbolíc - Operand 	!KT! 	 Operand comme 

! 	0000 :L IW 12 
0001 :T FW 40 

! 	0002 :L IW 20 
! 	0003 :T FW 42 
! 	0004 :L FW 44 
1 	0005 :T QW 12 

0006 :L FW 46 
! 	0007 :T QW 20 1 
! 	0008 :BE 

!DATE:004.05.95 ! 
SIEMENS AG 

!SIEMENS 	 1 
	 ! Program filo : 

. SIMATIC S5 	1 A:PROT@QST.S5D 
B-17 



w4w+ 

Ladder diagram 

Block: FB 
	

1 symbol: 
	

Comment: 

Segment 1 0000 
Address lOprt! Absoluto/ 

I 	! 
Symbolic 	Operand 	111T! 
	 +- + 

Operand come 

  

Name :CONMOT 
Decl :11AB 
Decl :RET 
Decl :PAN 
Decl :AM 
Decl :MOT 
Decl :SIGA 
Decl :DWV 

I/Q/D/B/T/C: I 
I/Q/D/B/T/C: I 
I/Q/D/B/T/C: I 
I/Q/D/B/T/C: I 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 

BI/BY/W/D: BI 
BI/BY/W/D: BI 
BI/BY/W/D: BI 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: BI 
BI/BY/W/D: DI 
BI/BY/W/D: W 

001A 
00113 
001C 
001D 

:L 
:T 

:AN 

=AM 
FW 	64 

F 	57.0 
001E :JC =M001 
001F :A( 
0020 :0( 1011 
0021 :AN F 	32.0 102! 
0022 :A =MAR 1021 
0023 :) 102! 
0024 :O =MOT 101! 
0025 :) 1011 
0026 :AN F 	60.1 
0027 :A =PAN 
0028 =MOT 
0029 :A =MOT 
002A :S F 	65.0 
0020 :AN =MOT 
002C :R F 	65.0 
002D :JU =M002 
002E M001 :A F 	65.0 
002F =MOT 
0030 M002 :A =RET 
0031 =SIGA 
0032 F 	21.0 
0033 :L FW 	20 
0034 :T =DWV 
0035 :AN F 	60.1 
0036 :JC =M003 
0037 F 	40.0 
0038 F 	40.0 
0039 =MOT 

!DATE:004.05.95 ! 
1 

!SIEMENS 

 

! SIEMENS AG 

	 ! Program file : 
SIMATIC 55 	! A:PROTOPST.S5D 

E-18 

  



Block: FB 1 	Symbol: 

Ladder diagram 

Comment: 

! 	003A :0 F 	40.0 ! 
003B :ON F 	40.0 I 
003C :R F 	65.0 ! 

! 	0030  
1 	003E M003 :L FW 	64 ! 
t 	003F :T =AM I 
! 	0040 ! 
! 	0041 ;BE ! 
+ 	 

i 	  
IDATE:004.05.95 I ! ! 
! ! ! SIEMENS AG ! 
! 	  ! 1 I 
!SIEMENS ! ! ! 
1 ! 	  !-• 	  ! 	Program filo 
! ! ! SIMATIC S5 ! A:PROTOST.S50 

B-19 



Ladder diagram 

Block: FB 	2 Symbol: 	 Comment: 

 

	 +- + 
Segment 1 0000 
Address lOprt! Absoluto/ Symbolic 	Operand 	IKTI 

  

  

Operand comino 

        

 

! Name :SET INI 

     

        

        

 

0005 	:C DB 10 
0006 :A F 57.0 
0007 	:AN F 30.0 
0008 := F 30.1 
0009 
000A :A F 57.0 
000B := F 30.0 
000C 
000D 	:AN F 30.1 
000E 	:BEC 
000F 
0010 	:JU FB 11 
0011 Name :BOAU DWS 
0012 
0013 	• 
0014 	:L 	KB FFFF 
0016 	:T FW 80 
0017 	:T FW 82 
0018 	:L 	KF +0 
001A 	:T DW 51 
0010 
001C 	:ON F 0.0 
001D :0 F 0.0 
001E :R F 60.0 
001F 
0020 	;BE 

     

      

      

      

      

      

      

+ 	  
IDATE:004.05.95 ! 	 ! 
! 	 ! 	 SIEMENS AG 	! 
! 	 ! 	 ! 
!SIEMENS 	! 	 I 
! 	 1- 	 ! Program fila : 
! 	 ! 	 SIMATIC 55 	1 A:PROTWT.S5D 

B-20 



Name :VIS CO 
Decl :LS1 
Decl :LS2 
Decl :LS3 
Decl :LS4 
Decl :LS5 
Decl 
Decl :LI2 
Decl :LI3 
Decl :LI4 
Decl :LI5 
Decl :RET1 
Decl :RET2 
Decl :RET3 
Decl :RET4 
Decl :RET5 
Decl ;AL1 
Decl :AL2 
Decl :AL3 
Decl :AL4 
Decl :ALS 

I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: B1 
I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: DI 
I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: DI 
I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: DI 
I/Q/D/B/T/C: I DI/BY/W/D: BI 
I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: DI 
1/Q/D/B/T/C: 1 BI/BY/W/D: BI 
I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: DI 
I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: DI 
I/Q/D/B/T/C: I BI/DY/W/D: BI 
I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: DI 
I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: BI 
I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: DI 
I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: BI 
I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: DI 
I/Q/D/D/T/C: Q B1/BY/W/D: BI 
I/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: DI 
I/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: DI 
I/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI 
I/Q/D/D/T/C: Q BI/DY/W/D: BI 

0041 	:C DB 10 
0042 
0043 	:A =LS1 
0044 	:= F 10.0 
0045 	;= F 61.1 
0046 	:L FY 10 
0047 	:T DR 14 
0048 
0049 	:A =LS2 
004A 	:= F 10.0 
0048 	:= F 61.2 
004C 	:L FY 10 
004D 	:T DR 16 
004E 
004F :A =LS3 
0050 	:= F 10.0 
0051 	:= F 61.3 
0052 	:L FY 10 
0053 	:T DR 18 

Ladder diagram 

Block: FB 	3 Symbol: 
	

Comment: 

+--+ 
Segment 1 0000 
	

! 
Address !Oprt! Absolute/ Symbolic - Operand 

	
!KT! 
	

Operand comme 
+- + 

!DATE:004.05.95 

ISIEMENS 

SIEMENS AG 

   

Program file : 
A:PROTP@ST.S5D 

B-21 

 

. SIMATIC S5 



Ladder diagram 

Block: FB 3 	Symbol: 	 Comment: 

0054 
0055 :A .LS4 
0056 := F 	10.0 
0057 F 	61.4 
0056 :L FY 	10 
0059 :T DR 	20 
005A 
005B :A =LS5 
005C := F 	10.0 
005D := F 	61.5 
005E :L FY 	10 
005F :T DR 	22 
0060 

Segment 2 00C2 
Addreee 10prt! Abaolute/ Symbolic - Operand 

0061 :C DB 	10 
0062 :A .LI1 
0063 := F 	10.0 
0064 F 	62.1 
0065 :L FY 	10 
0066 :T DR 	15 
0067 
0068 :A .LI2 
0069 F 	10.0 
006A F 	62.2 
006B :L FY 	10 
006C :T DR 	17 
006D 
006E :A .LI3 
006F := F 	10.0 
0070 F 	62.3 
0071 :L FY 	10 
0072 :T DR 	19 
0073 
0074 :A .LI4 
0075 F 	10.0 
0076 s. F 	62.4 
0077 :L FY 	10 
0078 :T DR 	21 
0079 
007A :A =LI5 
007B := F 	10.0 
007C := F 	62.5 
007D :L FY 	10 
007E :T DR 	23 

Operand comme 

IDATE:004.05.95 

1 	  
1SIEMENS 

 

SIEMENS AG 	! 

	 ! Program file : 
SIMATIC S5 	I A:PROTO@ST.SSD 

B-22 

  



 

Ladder diagram 

Block: FB 	3 Symbol: 	 Comment: 

   

   

Operand come Operand come Operand come 

 1 
008C 	:A 	.RET3 	 ! 
0081 	:. 	F 	10.0 	 1 
008E 	:L 	FY 	10 	 ! 
008F 	:T 	DR 	35 	 1 
0090 	 : 
0091 	:A 	=RET4 	 ! 

Operand comme Operand comme Operand comme Operand comme Operand comme 
+--+ 

009C 	:A 	.LS1 	 1 	t 
009D 	t. 	.ALI 	 1 	1 
009E 	 1 	I 
009F 	:A 	.LS2 	 1 	I 
00A0 	:= 	.AL2 	 ! 	1 
00A1 	 ! 	1 
00A2 	:A 	.LS3 	 t 	I 
00A3 	:= 	.AL3 	 ! 	I 
00A4 	 ! 	I 
00A5 	:A 	=LS4 	 ! 	1 

!DATE:004.05.95 !DATE:004.05.95 	! 	 ! ! ! 
I I 	 I 	 I 	SIEMENS AG I I SIEMENS AG 

!SIEMENS !SIEMENS 	1 	 1 1 1 
t 1 	  t 	 1 	 1 1 	  Program file : Program file : Program file : rogram file : 
I I 	 I 	 1 	SIMATIC S5 I 1 SIMATIC S5 A:PROT80ST.S5D A:PROT80ST.S5D A:PROT80ST.S5D A:PROT80ST.S5D 

B-23 B-23 

0096 :A .RET5 	 I 

, 

009A 	 I 
009B 	I*** 	 1 

+--+ 
Segment 4 0138 	 ! I 
Address 10prt! Absolute/ Symbolic 	Operand 	IKT! 

B-23 



Ladder diagram 

! 	Block: FB 	3 Symbol: 
	

Comment: 

	

1 00A6 	 =AL4 
1 00A7 

	

! 00A8 	:A 	=LS5 

	

00A9 	:= =AL5 

	

00AA 	:*** 

lSegment 5 0156 
Addrese 10prt! Absoluto/ Symbolic - Operand 	!KT 

00AB :0 =LS1 
00AC :0 =LS2 
OOAD :0 =LS3 
00AE :0 =LS4 
OOAF :0 =LS5 
0080 	:L 	KT 020.2 
0082 	:SD T 	3 
0083 	:A T 3 
0084 :S F 30.5 
0085 :R F 60.2 
0086 
0087 :A F 30.5 
0088 	:AN F 30.6 
0089 	:L 	KT 005.2 
0000 	:SE T 	4 
00BC 	:A T 4 
0080 := F 30.6 
008E 
000F :A F 82.0 
0000 :A F 30.5 
00C1 	:AN F 30.6 
00C2 	:JC 04001 
00C3 	:JU =M002 
0004 M001 :L 	FW 82 
0005 	:SLW 	1 
0006 	:T FW 82 
0007 
0008 M002 :L 	FW 82 
00C9 	:L 	KM 11111110 00000000 
0006 	:!=F 
00CC :R F 30.5 
00CD :S F 30./ 
OOCE 	• 
00CF :A F 60.2 
GODO 	:AN F 30.2 
0001 ;= F 30.3 
0002 :A F 30.3 
00D3 

Operand come 

!DATE:004.05.95 ! 

ISIEMENS 

SIEMENS AG 

 

 

Program file : 
. A:PROTO@ST.SSD 

D-24 

 

SIMATIC S5 



Ladder diagram 

! 	Block: F13 	3 Symbol: 	 Comment: 

! 0004 	:A 	F 	60.2 
! 0005 	:= 	F 	30.2 
I 0006 
I 0007 	:AN F 	0.3 
! 0008 	:JC =M003 
! 0009 
! 000A 	:L 	KH FFFF 
! 000C 	 FW 82 
! 0000 	:R 	F 	30.7 

OODE 
! 000F M003 : 
! 00E0 	:A 	T 	3 
! 00E1 	:JC FB 11 
! 00E2 Name :BOAU DWS 
I 00E3 	:BE 

!DATE: 004.05.95 

!SIEMENS 

  

! SIEMENS AG 

 

   

Pregram 	: 
A:PROTO@ST.SSD 

B-25 

   

! SIMATIC SS 



Ladder diagram 

Block: FB 4 symbol: 
	

Comment: 

	 +- + 
Segment 1 0000 	 ! 
Address !Oprt! Absolute/ Symbolic 	Operand 	IKT1 

 

Operand come 

   

   

+ 	 + 
1 Name :BORRADOS 

0005 
0006 
0007 
0008 
000A 

:L 
:L 
:XOW 
:L 
:1=F 

FW 	44 
FW 	40 

KF +0 

0000 :JC =M001 
000C :JU =M002 
0000 
000E M001 :L FY 	46 
000E :L FY 	42 
0010 :XOW 
0011 :L KF +O 
0011 :1=F 
0014 :JC =M003 
0015 :JU =M002 
0016 
0017 M003 :A F 	57.0 
0018 :A F 	27.4 
0019 :JC FB 	8 
001A Name :BORR BIT 
0010 
001C M002 : 
001D 
001E :AN F 	60.1 
001F :JC =M004 
0020 
0021 :L KF +0 
0023 :T FY 	57 
0024 :T FW 	80 
0025 :T FW 	82 
0026 :T FY 	70 
0027 :T FY 	58 
0028 :JU FU 	10 
0029 Name :BORR DWS 
002A 
0020 
002C :0 F 	0.0 
002D :00 F 	0.0 
0020 F 	60.0 

!DATE: 004.05.95 ! 

!SIEMENS 

SIEMENS AG 

	  Program file : 
SIMATIC SS 	A:PROTe@ST.S5D 

B-26 



Ladder diagram 

Block: FB 4 	Symbol: 	 Comment: 

002F :R F 	60.2 
0030 :R F 	57.0 
0031 :C DB 	10 
0032 :L KF +0 
0034 :T DW 	51 
0035 :T DW 	50 
0036 
0037 • 
0038 M004 : 
0039 
003A :A F 	60.0 
0030 :AN F 	80.5 
003C :JC =M005 
003D :JU =M006 
003E 
003F M005 :0 F 	0.0 
0040 :ON F 	0.0 
0041 :R F 	60.0 
0042 :R F 	57.0 
0043 :R F 	58.6 
0044 :C DB 	10 
0045 :L KF +0 
0047 :T DW 	50 
0048 :T DW 	51 
0049 :T DW 	62 
004A 
004B M006 : 
004C :BE 

+ 	  
!DATE:004.05.95 1 	 ! 
! 	 1 	 ! SIEMENS AG 
! 	 ! 	 ! 
!SIEMENS 	1 	 t 
1 	 1 	 ! 	  Program fila : 
! 	 ! 	 1 SIMATIC S5 	1 A:PROTP0ST.S5D 

0-27 



Ladder dlagram 
1 
! 	Block: FB 	5 Symbol: 	 Comment: 

	 +--+ 	  
ISegment 1 0000 	 I ! 
I Address 10prt! Absoluto/ Symbol1c - Operand 	IKTI 	 Operand come 

1 Name :PARO TOT 

0005 	:L 	FW 	82 
0006 	:L 	KM 11111110 00000000 
0008 	:l=F 
0009 	:JC 	=M001 

	 f--+ 

000A :L FW 	82 
0008 :SLW 1 
000C :T FW 	82 
000D :JU =M002 
000E 
000F M001 :L FW 	80 
0010 :SLW 1 
0011 :T FW 	80 
0012 
0013 M002 : 
0014 :BE 

!DATE:004.05.95 
SIEMENS AG 

!SIEMENS 
	  Program file 

SIMATIC S5 	l A:PROTMT.S5D 

B-28 



Ladder diagram 

Block: FB 	6 Symbol: 	 Comment: 

	 E--+ 
Segment 1 0000 	 1 
Address 10prt! Absolute/ Symbollc 	Operand 	1KT! 

1 Name :ALARM 

+--4 

0005 :A F 	47.4 
0006 :AN F 	51.0 
0007 := F 	51.1 
0000 :A F 	47.4 
0009 
000A :A F 	47.4 
0000 := F 	51.0 
000C :A F 	51.1 
000D 
000E :A F 	107.0 
000F :A F 	47.4 
0010 :AN F 	51.3 
0011 F 	51.4 
0012 
0013 :A F 	107.0 
0014 :A F 	47.4 
0015 := F 	51.3 
0016 
0017 :A F 	51.1 
0018 :JC .14001 
0019 :A F 	51.4 
001A :JC =M001 
0018 :JU 41002 
001C 
001D M001 :L FW 	90 
001E :T FW 	80 
0013' :L FW 	92 
0020 :T FW 	82 
0021 
0022 M002 :L FW 	90 
0023 :L FW 	80 
0024 :XOW 
0025 :T FW 124 
0026 
0027 :L FW 	92 
0028 :L FW 	82 
0029 :XOW 
002A :T FW 126 
0028 ! 	1 

Operand come 

	

1DATE:004.05.95 ! 	 ! 	 1 
! 	 1 	 1 SIEMENS AG 	! 
! 	  ! 	 1 	 1 
ISIEMENS 	1 	 1 	 ! 

	

1 		 ! 	 ! Program file : 
1 	 ! 	 1 SIMATIC S5 	1 A:PROMST.S5D 

B-29 



Ladder dlagram 

Block: FB 6 	Symbol: 	 Comment: 

002C :0 F 	120.0 
002D :0 F 	120.1 

! 	002E :ON F 	107.0 
! 	002F :JC .41003 

0030 :BEU 
1 	0031 
! 	0032 M003 :L KF +0 

0034 :T FW 124 
1 	0035 :T FW 126 
1 	0036 :BE 

+ 	  
!DATE:004.05.95 1 	 ! 
! 	 ! 	 ! SIEMENS AG 
1 	 1 	 1 
!SIEMENS 	1 	 ! 
1 	 ! 	 ! 	 Program fila : 

! 	 1 SIMATIC 55 	A:PROMST.S5D 

B-30 



Ladder diagram 

Block: FB 8 Symbol: 
	

Comment: 

	 +--+ 
Segment 1 0000 	 ! 
Address !Oprt! Abaolute/ Symbolic - 	0perand 	IKTI 
	 +--+ 

! Name :8000 BIT 

0005 :0 F 0.0 
0006 :ON F 0.0 
0007 :R F 70.1 
0000 :R F 70.2 
0009 :R F 70.3 
000A 
000B :R F 58.0 
000C :R F 58.1 
000D :R F 58.2 
000E :R F 58.3 
000F 
0010 :Ft F 58.4 
0011 :R F 58.5 
0012 :R F 58.6 
0013 
0014 :R F 60.2 
0015 
0016 :L EF +0 
0018 :T DW 53 
0019 :T DW 54 
001A :T DW 55 
0018 :T DW 56 
001C :T DW 57 
0010 :T DW 58 
001E :T DW 59 
001F :T 0W 60 
0020 :T DW 61 
0021 :T DW 62 
0022 :BE 

:DATE:004.05.95 

!SIEMENS 

SIEMENS AG 

 

 

Program file 

  

 

S1MATIC S5 	. A:PROTOOST.S5D 

B-31 

Operand come 



Name :ASI DESC 
Decl :PA1 
Decl :PAZ 
Decl :PA3 
Decl :PA4 
Decl :PA5 
Decl :PA6 
Decl :PA7 
Decl :PA8 
Decl :PA9 
Decl :PA10 
Decl :PAll 
Decl :PA12 
Decl :PA13 
Decl :13A1 
Decl :BA2 
Decl :BA3 
Decl :BA4 
Decl :BA5 
Decl :BA6 
Decl :BA7 
Decl :BA8 
Decl :BA9 
Decl :BA10 
Decl :BAJA 
Decl :BA12 
Decl :13A13 

I/Q/D/B/T/C: 
I/Q/D/B/T/C: 
I/Q/D/B/T/C: 
I/Q/D/B/T/C: 
I/Q/D/B/T/C: 
I/Q/D/B/T/C: 
I/Q/D/B/T/C: 1 
I/Q/D/B/T/C: 
I/Q/D/B/T/C: 
I/Q/D/B/T/C: 
I/Q/D/B/T/C: 
I/Q/D/B/T/C: 
I/Q/D/B/T/C: 
I/Q/D/13/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 
I/Q/D/B/T/C: Q 

BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: W 
BI/BY/W/D: BI 
BI/BY/W/D: DI 
BI/BY/W/D: BI 
BI/BY/W/D: BI 
BI/BY/W/D: BI 
BI/BY/W/D: DI 
BI/BY/W/D: BI 
BI/BY/W/D: DI 
BI/BY/W/D: BI 
BI/BY/W/D: BI 
BI/BY/W/D: DI 
BI/BY/W/D: DI 
BI/BY/W/D: BI 

Laddor diagram 

Block: FB 	9 Symbol: 	 Comment: 

Segment 1 0000 
	

I I 
Address loprt! Absolute/ Symbollc - 	Operand 	IKT1 

	
Operand comino 

	 +--+ 

0053 
0054 
0055 
0056 
0057 
0058 
0059 
005A 
005B 
005C 
005D 
005E 
005F 

:L 
	

=PA1 
:T FW 64 
:A 
	

F 	65.0 
=BA1 

:L 
	

=PA2 
:T FW 64 
:A 
	

F 	65.0 
=BA2 

:L 
	

=PA3 
:T FW 64 
:A F 65.0 

!DATE: 004.05.95 

!SIEMENS 

1 
! SIEMENS AG 

 

 

! Program filo : 
I A:PROTKIST.85D 

B-32 

 

SIMATIC S5 



Ladder diagram 

Block: F13 9 	Symbol: 	 Commont: 

0060 := =13A3 
0061 
0062 :L =PA4 
0063 :T FW 	64 
0064 :A F 	65.0 
0065 := =BA4 
0066 
0067 :L =PA5 
0068 :T FW 	64 
0069 :A F 	65.0 
006A := =BA5 
006B 
006C :L =PA6 
006D :T FW 	64 
006E :A F 	65.0 
006F := =BA6 
0070 
0071 :L =PA7 
0072 :T FW 	64 
0073 :A F 	65.0 
0074 := =BA7 
0075 
0076 :L =PAO 
0077 iT FW 	64 
0078 :A F 	65.0 
0079 = =BAO 
007A 
007B :L =PA9 
007C :T FW 	64 
007D :A F 	65.0 
007E := =BA9 
007F 
0080 :L =PA10 
0081 :T FW 	64 
0082 :A F 	65.0 
0083 = =BA10 
0084 
0085 :L =PAll 
0086 :T FW 	64 
0087 :A F 	65.0 
0088 := =BAll 
0089 
008A :L =PA12 
0088 :T FW 	64 
008C :A F 	65.0 
008D := =BA12 
008E 

1DATE:004.05.95 1 	 1 	 1 
1 	 SIEMENS AG 
	 1 	 1 	 1 

!SIEMENS 
1 	 1 Program fila : 
1 	 SIMATIC S5 	1 A:PROTOeST.S5D 

B-33 



+ 

! 
1 	Block: 
+ 	 

FB 

Ladder diagram 

9 	Symbol: 	 Comment: 

1 	008F :L =PA13 
1 	0090 :T FW 	64 
1 	0091 :A F 	65.0 
1 	0092 := =BA13 
1 	0093 
1 	0094 :BE 
+ 	  

DATE:004.05.95 1 
1 

SIEMENS 	! 

  

SIEMENS AG 

 

   

Program file : 
A:PROTOOST.S5D 

13-34 

   

SIMATIC S5 

    



Ladder diagram 

Block: FB 10 Symbol: 	 commont: 

Segment 1 0000 	 ! 
Address !Oprt! Absolute/ Symbolic - 	Operand 	!KT! 
	 +--+ 

! Name :BORR DWS 

0005 
0006 
0008 
0009 

:C 
:L 
:T 
:L 

DO 	10 
KF +100 
DW 	55 
KF +0 

0008 M002 :DO DW 	55 
000C :T DW 	0 
000D 
000E :L DW 	55 
000F :L KF +1 
0011 :+F 
0012 :T DW 	55 
0013 :L KF +122 
0015 
0016 :JC =M001 
0017 :JU =M002 
0018 
0019 M001 :L KF +0 
00113 :T DW 	50 
001C :T DW 	53 
001D :T DW 	54 
001E :T DW 	55 
001F :T 0W 	56 
0020 :T DW 	57 

1 	0021 :T DW 	58 
0022 :T DW 	59 
0023 :T DW 	62 

! 	0024 
! 	0025 • 
! 	0026 • 
0027 :BE 

!DATE: 004.05.95 

!SIEMENS 

SIEMENS AG 

 

 

Program filo : 
A:PROTQW.S5D 
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SIMATIC S5 

Operand mune 



Block: FB 	11 	Symbol: 

Segment 	1 	0000 
Address 	lOprtl Absoluta/ Symbolic - 	Operand 

I Name :BOAU DWS 

	

 	+--+ 	  

	

 	+--+ 	  

Ladder diagram 

Comment: 

I 	! 
IKTI 	 Operand comme 

0005 :C DB 	10 I 
0006 . ! 
0007 . l 
0008 :L KF +0 ! 
000A :T DW 53 ! 
000B :T DW 54 I 
000C :T DW 55 
000D :T DW 56 
000E :T DW 57 I 
000F :T DW 50  
0010 :T DW 59 ! 
0011 :T DW 62 I 
0012 :T DW 61 I 
0013 :T DW 60 1 
0014 . I 
0015 :BE I 

WATE:004.05.95 
SIEMENS AG 	1 

!SIEMENS 
	 ! Program file 
SIMATIC S5 	! A:PR0T8PST.S5D 

0-36 



1w4w+ 

Data block list 

! 	Block: DB 	1 Symbol: 	 Comment: 

2w 

DW Addr!Format! 

O 	KH 

Values/characters 

4442 
 	4- 

Comment 

1 	! 	KH 3120 
2 	! 	KH 5446 
3 	! 	KH 423A 
4 KH 204F 1 
5 KH 4231 
6 KH 3320 
7 KH 3130 
8 KH 3020 
9 KH 3820 

10 KB 5344 
11 EH 503A 
12 KH 2057 
13 KH 4420 
14 KH 3530 
15 KH 3020 

1 	16 KH 3820 
17 KH 4545 
18 KH 4420 
19 

• 

4w+ 
IDATE:004.05.95 

SIEMENS AG 

ISIEMENS 
	  Program filo : 
SIMATIC S5 	A:PROTO@ST.S5D 

B-37 



Data block list 

Block: DB 	3 Symbol: 	 Comment: 

2w 

DW Addr!Format! 	Values/characters 	 Comment 

O 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 

8 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 

KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
Kp 

KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH  

0000 
0001 
0001 
0001 
0001 
0001 
0001 
0000 
0001 
0001 
0001 
0001 
0001 
0001 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0001 
0001 
0001 
0001 
0001 
0001 
0001 
0001 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 

4w+ 

     

     

!DATE:004.05.95 ! 

1 	  
ISIEMENS 

  

SIEMENS AG 

 

   

Program filo : 
. A:PROIWST.S5D 

B-38 

   

. SIMATIC S5 



Data block list 

1 	Block: DB 	3 Symbol: 	 Comment: 

2w 

DW Addr1Format! 	Values/characters Comment 

43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64 
65 
66 
67 
68 
69 
70 
71 
72 
73 
74 
75 
76 
77 
78 
79 
80 
81 
82 
83 
84 
85  

KH 
KH 
KH 
KB 
KH 
KH 
KB 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KB 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH  

0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 

4w+ 	  
1DATE:004.05.95 1 	 I 	 1 
1 	 ! 	 1 SIEMENS AG 	! 
! 	 1 	 t 	 : 
ISIEMENS 	! 	 ! 	 ! 
! 	 ! 	  ! 	 ! Program file : 
! 	 ! 	 ! SIMATIC S5 	1 A:PROTOST.S5D 

B-39 



4 

Lata block 1 i s t 

Block: 	EH 	10 	Symbol: 	 Comment: 

DW achir!Format 	Values/characters 	 Comment 

O ! KH 0001 
1 ! EH 0001 
2 ! KH 0001 
3 ! EH 0001 
4 ! EH 0001 
5 1 KH 0,J1 
6 ! KH 0001 
7 ! KH 0001 
8 ! KH 0001 
9 KH 0001 

10 EH 0001 
11 KH 0001 
12 EH 0001 
13 EH 0001 
14 EH 0000 
15 EH 0000 
16 KH 0000 
17 KH 0000 
18 KH 0000 
19 KH 0000 
20 KH 0000 
21 KH 0000 
22 KH 0000 

21 KH 0000 
24 EH 0001 
25 KH 0001 
26 KH 0001 
27 KH 0001 
28 KH 0001 
29 KM 0001 
30 KM 0001 
11 EH 0001 
22 EH 0001 
22 EH 0000 
34 EH 00'3 

Kh 0030 
16 H 0000 
37 KH ,1000 
38 EH )000 
39 KH ;.000 
40 EH ;'100 
41 E! )U0 
42 KH 

4w+ 	  
!DATE:004.05.95 ! 

SIEMENS AG 

!SIEMENS 
	  Program file : 

SIMATIC SS 	A:PROTHST.S5D 

B-40 



Data block 1 ist 

Block: DO 10 Symbol: 	 Comment: 

2w 

	

DW Addr!Format! 	Values/characters 	 Comment 
	1 	  

KH 1 0000 
KB 1 0000 
KB t 0000 
KB 	0000 
KM 	0000 
KM 	0000 
KB 1 0000 
KB 	0001. 
KB 1 0000 
KH 1 0000 
KB 	0000 
EH 	0000 
KH 1 0000 
KH 1 0000 
KH 1 0000 
KH 1 0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KB 	0000 
KM 	0000 
KM 	0000 
KB 	0000 
KH 	0000 
KB 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
O 0000 
EH 	0000 
KB 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KB 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KB 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KM 	0000 
KB 	0000 

4w+ 

     

     

!DATE:004.05.95 

1 	  
!SIEMENS 	1 

  

SIEMENS AG 

 

   

Program fila : 
A:PRon@sT.SSD 

B-41 

    

SIMATIC S5 

43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
51 
52 
53 
54 
55 
56 
57 
58 
59 
60 
61 
62 
63 
64 
65 
66 
67 
68 
69 
70 
71 
72 
73 
74 
75 
76 
77 
78 
79 
BO 
81 
82 
83 
84 
85 



Data block list 

Block: DB 10 Symbol: 	 Comment: 
+ 	  
2w 

DW Addr!Format! 	Values/charactors 	 Comment 

86 ! KH 0000 
87 ! KM 0000 
88 ! KH 0000 
89 ! KH 0000 
90 ! KH 0000 
91 ! KH 1 	0000 
92 ! KH 0000 
93 ! EH 0000 
94 ! KH 0000 
95 ! KH 0000 
96 1 KH 0000 
97 ! KH 0000 
98 ! KH 0000 
99 ! KH 0000 

100 ! KH 0001 
101 I KH 0078 
102 ! KH 0078 
103 ! KH 0078 
104 I KB 0078 
105 I KH 007D 
106 ! KH 0078 
107 ! KH 0078 
108 I KR 007B 
109 1 KH 007B 
110 ! KH 0070 
111 ! KH 007D 
112 ! KH 0070 
113 ! KH 007B 
114 ! KH 0070 
115 ! KH 007D 
116 ! EH 0078 
117 ! KH 0078 
118 ! KH 0078 
119 ! KH 0070 
120 1 KH 0078 
121 ! KH 0078 
122 ! KH 0001 
123 ! KH 0000 
124 ! KH 0000 
125 ! KH 0000 
126 KH 0000 
127 ! EN 0000 
128 ! KH 0000 

4w+ 	  
IDATE:004.05.95 ! 

SIEMENS AG 

!SIEMENS 
	  Program filo : 

SIMATIC SS 	1 A:PROW@ST.S5D 
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Data block list 

Block: DB 20 Symbol: 	 Commcnt: 

2w 	4 	  

DW AddrlFormat! 	Values/characters 
	+ 	 

  

 

Comment 

  

o 
1 
2 
3 
4 

5 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42  

KH 
XII 
KH 
XII 
EH 
XII 
KH 
EH 
KH 
KM 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
K11 
KH 
xH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
XII 
KH 
KB 
KH 
KH 
KH 
KH 
KM 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH 
KH  

0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 
0000 

w+ 	  
DATE:004.05.95 ! 

SIEMENS AG 	! 

SIEMENS 
	 ! Program file : 
SIMATIC S5 	1 A:PROTOPST.S50 

B-43 



SIEMENS AG 

SIMATIC S5 
Program filo : 
A:pitoTOPST.S5D 

B-44 

+ 

I 	 Data block list 

! 	Block: DB 51 Symbol: 	 Comment: 
+ 	  
2w 	+ 	 + 

I 
DW Addr!Format! 	Values/characters 	I 
	... 	+ 	 + 	 

EH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KB 	0000 
KH 	0300 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0200 
KB 	0000 
KH 	0000 
KH 	0001 
KH 	0100 
KH 	3000 
KH 	0000 
KH 	1E00 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KB 	0000 
KH 	0000 
KB 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	FE33 
KH 	5010 
KH 	0000 
KH 	0000 
KB 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 
KH 	0000 

4w+ 
IDATE:004.05.95 
I 	 ! 
! 	  ! 
ISIEMENS 	! 
! 	 ! 
! 

0 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 

Comment 



Data block list 

! 	Block: DB 51 Symbol: 	 Comment: 

2W 	 + 	  

DW AddrIPormat! 	Values/characters 

 

Comment 

	

86 	KH 	0000 

	

87 	KH 	0000 

	

88 	KM 	0000 

	

89 	KH 	0000 

	

90 	KM 	0000 

	

91 	KM 	0000 

	

92 	KH 	0000 

	

93 	KM 	0000 

	

94 	KM 	0000 

	

95 	KH 	0000 

	

96 	KH 	0000 

	

97 	KM 	0000 

	

98 	KH 	0008 

	

99 	KM 	0200 

	

100 	KM 	0300 

	

101 	KH 	0200 

	

102 	KH 	0008 

	

103 	KM 	0020 

	

104 	KM 	0000 

	

105 	KH 	2000 

	

106 	KH 	0000 

	

107 	KM 	0000 

	

108 	KH 	0000 

	

109 	KH 	0000 

	

110 	KH 	0000 

	

111 	KM 	0000 

	

112 	KM 	0000 

	

113 	KH 	0000 

	

114 	KH 	0000 

	

115 	KM 	0000 

	

116 	KH 	0000 

	

117 	KH 	0000 

	

118 	KH 	0000 

	

119 	KM 	0000 

	

120 	KM 	0000 

	

121 	KM 	0000 

	

122 	KH 	0000 

	

123 	KH 	0000 

	

124 	KH 	0000 

	

125 	KH 	0000 

	

126 	KH 	0000 

	

127 	EH 	0000 

	

128 	KH 	0000 
4w+ 
IDATE:004.05.95 

! SIEMENS AG 

!SIEMENS 

SIMATIC S5 
Program Pile : 
A:PROWTST.S5D 

B-45 



. 	 .. 

APÉNDICE 

C. LISTADO DEL SOFTWARE DEL PANEL DE 
VISUALIZACIÓN OP-25 

En esta sección se mostrara el listado de pantallas, variables, avisos de 
alarmas, así como la dirección correspondiente en la comunicación con el 
PLC. 

Este listado es obtenido directamente del editor PROTOOL, por lo cual marca 
su propio índice y numeración de páginas. 
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Vista general capitulo 

VISTA GENERAL CAPÍTULO 

Imágenes 

• Variables 

• Avisos de servicio 

• Alarmas 

ProTool 
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Imágenes 

INDICE  

EXTRU 123 AU /Número de la imagen: 25 	 3 

Cimpode entrada/salida 	 4 
Campo gráfico 	 E 

EXTRU 123 MA /Número de la imagen: 16 	 7 

Campo de entrada/salida 	 8 
Campo gráfico 	 10 

EXTRU 45 AUT /Número de la imagen: 24 	 11 

Cimpii de entrada/salida 	 12 

Campo gráfico 	 14 

EXTRU 45 MAN /Número de la imagen: 15 	 15 
Campó de entrada/salida 	 16 
Campo gráfico 	 18 

EXTRU AUT /Número de la imagen: 23 	 19 
Cimpo gráfico 	 20 

EXTRU_MAN /Número de la imagen: 14 	 21 
Campo gráfico 	 22 

GENERAL /Número de la imagen: 1 
Campo gráfico 

GENERAL AUT /Número de la imagen: 22 
Campo gráfico 

GENERAL MAN /Número de la imagen: 7 
Campo gráfico 

23 
24 

25 
26 

21 
20 

PORTADA /Número do la imagen: 2 	 29 
Campo gráfico 	 30 

PREMO_DOS AU /Número de la imagen: 30 	 31 
Campo deentrada/salida 	 32 
Campo gráfico 	 33 

PREMO DOS MA /Número de la imagen: 13 	 34 
Campo deentrada/salida 	 35 
Campo gráfico 	 37 

PREMOL 1 AUT /Número de la imagen: 27 	 38 
Campo d• e entrada/salida 	 39 
Campo gráfico 	 40 

PREMOL 1 MAN /Número de la imagen: 8 	 41 
Cali.; d• e entrada/salida 	 42 
Campo gráfico 	 43 

PREMOL 2 AUT /Número de la imagen: 28 	 44 
Campó de entrada/salida 	 45 
Campo gráfico 	 46 

PREMOL 2 MAN /Número de la imagen: 11 	 47 
Campó d• e entrada/salida 	 48 
Campo gráfico 	 49 
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Imágenes 

INDICE 

PPEMOL AUT /Número de la imagen: 20 
Campo gráfico 

PREMOL MAN /Número de la imagen: 6 
Campo gráfico 

REMO', 1 AUT /Número de la imagen: 19 
Campo d• e entrada/salida 
Campo gráfico 

BEMOL 1 MAN /Número de la imagen: 5 
Campo de entrada/salida 
Campo gráfico 

REMO!. 2 AUT /Número de la imagen: 20 
Campo de entrada/salida 
Campo gráfico 

REMOL 2 MAN /Número de la imagen: 9 
Campo de entrada/salida 
Campo gráfico 

BEMOL 3 AUT /Número de la imagen: 21 
Campo de entrada/salida 
Campo gráfico 

BEMOL 3 MAN /Número de la imagen: 10 
Campo de entrada/salida 
Campo gráfico 

REMOLAUTO /Número de la imagen: 18 
Campo gráfico 

50 
51 

52 
53 

54 
55 
56 

57 
58 
59 

60 
01 
62 

63 
64 
65 

66 
67 
66 

69 
70 
71 

72 
73 

BEMOL DOS AU /Número de la imagen: 29 	 14 
CiMpode entrada/salida 	 75 

Campo gráfico 	 76 

BEMOL DOS MA /Número de la imagen: 12 	 77 

Campo de entrada/salida 	 78 

Campo gráfico 	 79 

BEMOL MAN /Número de la imagen: 4 
	

80 
Campo gráfico 
	

81 

SIST BOD AUT /Número de la imagen: 17 	 82 
Campo d• e entrada/salida 	 83 
Campo gráfico 	 84 

SIST BOD MAN /Número de la imagen: 3 	 85 
Campo d• e entrada/salida 	 86 
Campo gráfico 	 87 
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4,  
GUSANO 

ALIMENTADOR 
A TOLVA 3 

SISTEMA 
EXTRUSORES 

EXTRUSORES 1-2-3 
	mo-ao 
A-U-T-0444T I C O- 

DE PREMOLIENDn 

EcLAU61 O  DLORii 	 /  RASTRA 
Es 	 ISTRI RUI DORA  

GUSANO 
	

GUSANO 
ALI MENTADOR 
	

ALIMENTADOR 
A TOLVA 1 
	

A TOLVA 2 

TOLVA 

< L T 1 
1ENTRUSOR 1 

/ 

TOLVA / 
\ 	 TRUSOR 3 

TOLVA 
L T 2 \ENTRUSOR 2 

< L T 3 EN 

4. 
TORIO LLO 	TORMI LLO 

ALIMENTADOR 1 	ALIMENTADOR 2 

1 	 IENTRUSOR 1 	( I  ENTRUSOR 2  

4,  

HACIA 
REMOLI ENDA 

TORNILLO 
ALI NENTADOR 3 

( ENTRUSOR 3 

4. 

ERAL CONTINUAR 
MODO AUT >> PARO 

NORA 

   

Imágenes 

EXTRU 123 AU /Número de la imagen: 25 
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Imágenes 

Campo de entrada/21411~01  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW14 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo : 4 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 59 
Juego de caracteres 	PT Standard 

Campo  de  entrada/aalia002 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW15 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo 	: 4 
Colores 	 ; Area valida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 60 
Juego de caracteres ; PT Standard 

Campo de entrada/salide003 
Tipo de campo 	; Salida 
Variable 	 : DW16 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo 	: 4 
Colores 	 : Area válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de simbolos 	: LIST 61 
Juego de caracteres : PT Standard 

Campo de entrada/aalidh004  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW17 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo : 4 
Colores 	 Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 62 
Juego de caracteres : PT Standard 

Campo de entrada/541144005  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DNI() 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo : 4 
Colores 	 : Atea válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 64 
Juego de caracteres : PT Standard 

Campo de entrada/salida006 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW19 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo : 4 
Colores 	 : Arca válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 65 
Juego de caracteres : PT Standard 

ProTool Página -C4 - 



Imágenes 

Campo da entrada/Jun.:111007 
Tipo de campo 
Variable 

: Salida 
DW25 

Representación : Gráfico 
Colores : Area válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de gráficos : LIST_70 

Campo da entrada/salida008 
Tipo de campo : Salida 
Variable DW24 
Representación : Gráfico 
Colores : Area válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de gráficos : LIST_71 

Campo da entrada/ealida009  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW33 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Arca válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_513 

Campo da entrada/24~10  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW34 
Representación 	Gráfico 
Colores 	 : Ares válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST74 

Campo de entrada/malldl011  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW35 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_75 

ProTool 
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Imágenes 

campo gráfico 	: 0012  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 141 
Fuente 	 : Imagen Faintbrush 

    

ProTool 
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EXTRU 123 MA /Número de la imagen: 16 
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Imágenes 

Campo de entrada/saltd1001  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW14 
Representacion 	: Texto 
Longitud del campo : 4 
Colores 	 : Atea valida 	: Negro 

Color de rondo 	: Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 59 
Juego de caracteres : PT Standard 

Campo de entrada/salid1002 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DWI5 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo : 4 
Colores 	 : Atea válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 60 
Juego de caracteres : PT Standard 

Campo de entrada/salid1003  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW16 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo : 4 
Colores 	 Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 61 
Juego de caracteres : PT Standard 

Campo da entrada/malician« 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW17 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo 	: 4 
Colores 	 : Area válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 62 
Juego de caracteres : PT SFandard 

Campo da entrada/salida005 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW1B 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo : 4 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 64 
Juego de caracteres : PT S'Iandard 

Campo de entrada/eelid1006 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW19 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo 	: 4 
Colores 	 : Area válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 65 
Juego de caracteres : PT Standard 
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Imágenes 

Campo d• antrada/salidA007  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW25 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_70 

Campo d• entrada/54'11~0S  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW24 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_71 

Campo d• entrada/salid1009  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW31 
Representación 	: Gráfico 
Colorea 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_50 

Campo de entrada/salide010  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW34 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_74 

Campo da entrada/aalád1011  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW35 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_75 
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Iségenei 

Campo gráfico 	: 0012  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 130 
Fuente 	 : Imagen Vaintbruab 

-._ 
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Imágenes 

EXTRU 45 AUT /Número de la imagen: 24  
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Imágenes 

Campo de entrada/salid1001 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW21 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo 	: 4 
Colores 	 : Area válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST el 
Juego de caracteres : PT Standard 

Campo de entrada/salide002 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW20 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo : 4 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 66 
Juego de caracteres : PT Standard 

Campo de entrada/5'51141003  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW22 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo : 4 
Colores 	 : Ares válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de símbolos 	: LIST 68 
Juego de caracteres : PT Standard 

campo de entrada/selid*004 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW23 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo 	: 4 
Colores 	 : Ares válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de símbolos 	; LIST 69 
Juego de caracteres : PT Standard 

Campo da entrada/salidt005 
Tipo de campo 
Variable 
Representación 

: 
: 
: 

Salida 
DW25 
Gráfico 

Colores : Area válida : Negro 
Color de fondo : Blanco 

Lista de gráficos : LIST_72 

Campo da entrada/a41141006 
Tipo de campo Salida 
Variable : DW24 
Representación : Gráfico 
Colores : Ares válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de gráficos : LIST_73 
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Imágenes 

Canpó da entrada/aalid1007  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW36 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista do gráficos 	: LIST_76 

Canpo de antrada/aand11000  
Tipo do campo 	: Salida 
Variable 	 : DW37 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Ares válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_77 
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Imágenes 

Campo gráfico : 0009 
Nombre gráfico : GI1APHIC 121 
Fuente : Imagen Paintbrush 

Campo gráfico : 0010 
Nombre grafioo : GRAPHIC 126 
Fuente : Imagen Iaintbrush 
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Imágenes 

Campo de entrada/salidA001 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 BW21 
Pepresentacion 	: Texto 

Loniitud del campo : 4 
Colore,: 	 : Arca valida 

Color de fondo 
Lista de símbolos 	: LIST C7 
Juego de caracteres : PT Standard 

Campo da entrada/nalid4002 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : Neo 
Reprenencacdon 	: Texto 
Longitud del campo 	4 
Colores 	 : Area válida 

Color de fondo 
Lista de símbolos 	: LIST 66 
Juego de caracteres : PT Standard 

Campo de  entrada/salidt003 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 PW22 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo : 4 
(:.01.0teo 	 : Area valida 

Color de fondo 
Lista de simbolos 	: LIST 
Juego de caracteres : PT Standard 

Campo da entrada/aalidA004 
, lipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DIC3 
Representación 	: Texto 
Longitud del campo : 4 
Colores 	 : Area válida 

Color de fondo 
Lista de símbolos 	: LIST 69 
Juego de caracteres : PT Standard 

: Negro 
: Blanco' 

: Negro 
Blanco 

Blanco 

: Negro 
Blanco 

Campo de entrada/salidA005 
Tipo de campo : Salida 
Variable : DW25 
Representación : Gráfico 
Colores : Ares válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de gráficos : LIST_72 

Campo de ontrada/salsdA006 
Tipo de campo : Salida 
Variable : DW24 
Representación : Gráfico 
Colores : Arca válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de gráficos : LIST_73 
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Imágenes 

Campa da entradaaalida007  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW36 
Representación ' 	; Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIsT_7e5 

Campo da entrada/aalla000  
Tipo de campo 	e Salida 
Variable 	 e DW37 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 
	Blanco 

Lista de gráficos 	: L1ST_77 
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Imágenes 

Campo gráfico : 0009 
Nombre gráfico : GRAPHIC 125 
Fuente : Imagen Faintbrunh 

Campo gráfico : 0010 
Nombre gráfico : GRAPHIC 127 
Fuente : Imagen Faintbrunh 

Cuyo gráfico : 0011 
Nombre gráfico : GRAPHIC 139 
Fuente : Imagen Faintbrush 

-------------- 
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EXTRU AUT /Número de la imagen: 23  
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Imágenes 

Campo gráfico 	; 0001 
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 111 
Fuente 	 : Imagen Paintbrush 
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EXTRU MAN /Número de la imagen: 14  
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Itolgene 

Campo gráfico 	: 0001  
Nombro gráfico 	: GRAPHIC 111 
Fuente 	 : Imagen Faintbrush 
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Imagenes 

GENERAL /Número de la imagen: 1  
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Imágenes 

:ampo gráfico 	: 0001  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 26 
Fuente 	 : Imagen Paintbrush 
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Imigenem 

GENERAL AUT /Número de la imagen: 22 
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Imágenes 

Campo gráfico 	: 0001  
Ncmbre gráfico 	: GRAPHIC 24 
Fuente 	 : Imagen Paintbrush 
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Imágenes 

GENERAL MAN /Número de la imagen: 7 
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Iniganes 

Campo gráfico 	: 0001  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 24 
Fuente 	 : Imagen Faintbrish 
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Imágenes 

PORTADA /Número de la imagen: 2 
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Imágenes 

Caney sfrafico 	: 0001  
Nombre gráfico 	GPAPNIC 23 
Fuente 	 : Imagen Faintbrumh 
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Imágenes 

Campo de entrada/salid2001  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 
Representación 	: Gráfico 
Colorea 	 : Arca valida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanca 
List, de guificos 	: LISTy 

Campo da entrada/aalid1002 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW31 
Representación 	1 Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: L1ST219 

Campo de entrada/ealide003 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW27 
Repreoentación 	: Gráfico 
coloreo 	 : Ares válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_50 

9131a  de entrada/salide004 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW30 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Atea válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST*51 

Campo da entrada/nalide005 
Tipo de acopo 	77.--".,alida 
Variable 	 : DW26 
Representación 	: Gráfico 
Coloreo 	 : Atea válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: L1ST_52 

Campo de entrada/aalidN006 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW29 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_53 

Campo de entrada/aalid4007  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW32 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: 1151_54 
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Imágenes 

Campo gráfico 	: 0008  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 103 
Fuente 	 : Imagen 'Paintbrush 

Campo gráfico 	: 0008 
Nombre gráfico 	: G TOLV 
Fuente 	 : IilagenPantbrush 

Campo gráfico 	: 0010  
Nombre gráfico 	: G TOLV 3 
Fuente 	 : Imagen Paintbrush 

Campo gráfico 	: 0011  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 101 
Fuente 	 : Imagen Paintbrush 

Campo gráfico 	: 0012  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 102 
Fuente 	 : Imagen Paintbrush 

Campo gráfico 	: 0013  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 104 
Fuente 	 : Imagen Paintbrush 
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Imágenes 

campo de entrada/aalidA001  
Tipo de campa 	: Salida 
Variable 	 DW20 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 

,:*olor de fondo 
Lista oe gráficos 	: LIST 4r3 

: Negro 
: Blanco 

Campo de entrada/aalidA002 

  

   

Tipo de campo 
Variable 
Representación 
Colores 

Lista de gráficos 

Campo de entrada/a■ 
Tipo de campo 
Variable 
Representación 
Colores 

Lista de gráficos 

: Salida 
: D1931 

Gráfico 
: Aula válida 

color de fondo 
: LIST 41 

11~03  
: Salida 
: DW27 

Gráfico 
: Area válida 

Color de fondo 
LIST_50 

: Negro 
: Blanco 

: Negro 
: Blanco 

Campo de entrada/ealldA004  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW30 
Representación 	1 Gráfico 
Colores 	 Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_51 

Campo de entrada/ealid1005 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW2t 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area valida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_52 

Campo de entrada/salidA006  
Tipo de campo 	: salida 
Variable 	 : DW29 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST.,53 

Campo de entrada/salidA007  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW32 
Representi,cion 	: GraTI,Jo 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_54 
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Imágenes 

Campo gráfico 	: 0009  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 
Fuente 	 : imagen Paintbrush 

Campo gráfico 	: 0010  
Nombre gráfico 	G TOLV 
Fuente 	 : Imagen-Paintbrush 

Campo gráfico 	: 0011  
Nombre gráfico 	: G TOLV 3 
Fuente 	 : 1:70:gen-Paintbrush 

Campo gráfico 	: 0012 
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 101 
Fuente 	 : Imagen i'aintbresh 

Campo gráfico 	: 0013  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 102 
Fuente 	 : Imagen Paintbrush 

Campo gráfico 	: 0014  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 104 
Fuente 	 : imagen Paintbrush 

Campo gráfico 	: 0015  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 110 
Fuente 	 : Imagen Paintbrush 
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imágenuo 

Campo da entrada/oalidA001  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : D1432 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Arca válida 	: Negro 

:olor de tundo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: 

Campo da entrada/aalida002 
Tipa de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW28 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Atea válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_39 

Campo da .ntrada/aalld*003  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW27 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Ares válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_40 

Campo de entrada/oalidt004  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW26 
Rcpresentacidn 	: Gráfico 
Colores 	 : Atea válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_41 
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In gentio 

Con.) 	 : 0005 

i710777;—;látil:o 	: GPAP111C 
Imagen Paintbruah 

c'ryLváfico 	: 0006 

F, 4WY7 gratIco 	:GRAPHIC 7'i. 
: Irogen Paintbrush 

Cesio gráfico 	000/ 

Ronbre parir.° 	GRATHIG PO 

Puente 	 : Imagen Paintbuish 
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Imágenes 

Campo de entrada/salid$001  

Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW32 
Representacion 	: Gráfico 

Colores 	 Area válida 
Color de fondo 

Lista de gráficos 	LLST38 

Campo de entreds/salid1002  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW2B 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 Area válida 

Color de fondo 
Lista do gráficos 	: LIST_39 

: Negro 
: Blanco 

: Negro 
: Blanco 

Campo da entradaaslIdA003  

Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW27 
Representación 	: Gráfico 

Colores 	 : Area válida 	: Negro 
Color de fondo 	: Blanco 

Lista de gráficos 	: LIST 40 

Campo de lintreda/oalldO004  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW2i 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	Negro 

Color de fondo 	: Blanco 

Lista de gráficos 	L1ST_41 
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Imágenes 

Campo gráfico 	: 0005 
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 61 
Fuente 	 : Imagen Faintbrush 

Campo gráfico 	: 0006 
Nombre gráfico 	: GRAPHTC 20 
Fuente 	 : Imagen i;aintbrush 

Campo gráfico 	: 0007  
Nombre gráfico 	• : GRAPHIC 73 
Fuente 	 : Imagen f'aintbrush 

Culpo tráfico 	: 0000  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 80 
Fuente 	 : Imagen Yaintbru'll 
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Imágenes 
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imágenes 

Caneó de entrada/malide001 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable : DW32 
Representación : Gráfico 
Colores Area válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de gráficos : LIST_38 

Cupo da entradi/salid1002 
Tipo de campo : Salida 
Variable 0W31 
Representación : Gráfico 
Colores : Arca válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de gráficos : LIST_39 

Cupo da entrada/u11d*003 
Tipo de campo : Salida 
Variable : DW3d 
Representación : Gráfico 
Colores : Arria válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de gráficos : LIST_40 

Campo de entrada/selidA004  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW29 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Aren válida 	: Negro 

Color de fondo 	1 Blanco 
Lista de gráficos 	LIST41 
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Imágenso 
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/maganea 

Campo de ontrada/aalida001 
Tipo de campo 
Variable 
kopresentación 

: 
: 
: 

Salida 
GW32 
Gráfico 

Coloreo : Mea valida : Negro 
Color de fondo : Blanco 

tiid.a 	de 	oraficoa : LIST38 

Campo le entrada/nalidA002 
: Salid. 

Vdriable B1431 
oorosent,i don : Gráfico 

: Atea válida : Negro 
Color de fondo : Blanco 

Lista de gráfico : LIST39 

Campo de antrada/aalida003  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW30 
Representación 	Gráfico 
Coloreo 	 : Arma válida 	 tieero 

Color de fondo 	: Blanco 
Licita de gráfico:: 	: LIST4G 

Campo de entrada/saltd1004  
Tipo do campo 	: Salida 
Variable 	 : DW29 
BepresentáciOn 	: Gráfico 
colores 	 : Brea válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST41 
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Imágenes 

Campo gráfico : 0005 
73 

Faintbrush 
Nombre gráfico 
Fuente 

: GRAPHIC 

Campo gráfico : 0006 
Nombre gráfico GRAPHIC 80 
Puente : frgen Faintbr0sh 

Campo gráfico : 0007 
Nombre gráfico GRAPHIC 81 
F,iente : Imagen Fainrbrush 

Campo gráfico : 0008 
Nombre gráfico : GRAPHIC 82 
Fuente : Imagen Faintbrush 
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Imágenes 

Campo gráfico : 0001 
Nombre gráfico : GRAPHIC 17 
Fuente : Imagen Paintbrush 

Campo gráfico : 0002 
Nombre gráfico : GRAPHIC 33 
Fuente : Imagen Paintbrush 

Campo gráfico : 0003 
Nombre gráfico : GRAPHIC 15 
Fuente : Imagen Paintbrush 
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Imágenes 
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Imageneu 

: Campo gráfico 	0001  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 17 
Fuente 	 : Imagen Uaintbrush 

Campo gráfico 	: 0002  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 33 
Fuente 	 : Imaien Faintbr. ,sh 

Campo gráfico 	: 0003 
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 15 
Fuente 	 : Imagen -1;aintbrusb 
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Imágenes 
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Imágenes 

Campo de •ntrada/aslidl001  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW8 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Arca válida 	Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST30 

Campo de •ntrada/salid*002 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW9 
Representacion 	: Gráfico 
Colores 	 Area válida 	NeoL, 

Color de fondo 	: Blar:co 
Lista de gráficos 	: LIST_ll 

Campo  de  •ntrada/aalidI003 
Tipo de campo 
Variable 
Representad:0n 

: 
: 
: 

Salida 
DW5 
Gráfico 

Colores Area válida : Negro 
Color de fondo : Blanco 

Lista de graficos : LISTj2 

Campo de •ntrada/ealid1004 
Tipo de campo : Salida 
Variable DW4 
Representación : Gráfico 
Colores Area valida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de gráficos : L1ST33 
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Iinigenea 

Canpo gráfico 	: 0005  
Nombre gráfico 	G cIMGLI 1 
Fuente 	 Gagen Piintbluah 

Campo gráfico 	: 0006  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 72 
Fuente 	 Imagen laintbivah 
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Imágenes 

Canelo de  antradaisalidA001  
Tipo d campo 	: Salria 
V,r:ahle 	 : DWB 
Pepresvniaciori 	: Gralico 

Arca valida 
('.0101 de rondo 

:.rata de , p..,11 	 : ). 1)3T30 

Campa de antrada/salid1002 
-ipo de campo 	: ))  
Variable 	 : 
Poplosentaci:in 	: Grati ,Jo 

: Atea valida 
C,Ior de rondo 

Liata de qtatico3 	: LIST_31 

Campo da entrada/aalida003 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW5 
Pepresentáción 	: Cdatico 
.;olores 	 : Arca válida 

Color de rondo 
isla de draficos 	: 

Campo da entrada/salida004  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 D544 
Popresentación 	: Gráfico 
Colores 	 : Afea válida 

Color de tundo 
Lista de gráficos 	: LIST33 

: Negro 
: RIAIWO 

: Negro 
: Blanco 

: Negro 
Blanci 

: Negro 
: Blan,Ju 
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Imagenan 

Campo gráfico 	: 0005  
Nombre gráfico 	 CIMOLI 1 
Fuente 	 Imagen Paintbrush 

Campo gráfico 	: 0006  
Ncmbre gráfico 	: GRAPHIC 50 
Fuente 	 : Imagen Fatntbrush 

campo gráfico 	: 0007  
Nombro gráfico 	: GRAPHIC 72 
Fuente 	 : Imagen Faintbruel,  
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Imagenee 

Campo de entrada/malide001  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW8 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 

Color de fondo 
Lista de graficcs 	: LIST_30 

Campo da entradaaali~02  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW9 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 

Color de fondo 
Lista de gráficos 	: LIST31 

: Negro 
: Blanco 

: Negro 
: Blanco 

campo de entrada/aaldda003 
Tipo de campo 	Salida 
Variable 	 : DW7 
Representación 	: Gráfico 
colores 	 : Area valida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_32 

Campo da entrada/salida004  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : rw6 
Representación 	: Grafico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	LIST_33 
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Imágenes 

Campo gráfico 	: 0005 
Nombre gratico  
Fuente 	 : Int3gen Purtbr 

Campo gráfico 	: 0006 
Nombre oraf:co 	: ;FIAPHT.' 
Fuente 	 : Imagen lialntbrust 
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Imágenes 

Campo de entrada/sa11r:1100i  
npo 	:arwo 	: 3alida 
Variarie 	 : 1W8 
Represenr,vion 	: Grafic 
Colores 	 : Area valida 

Color oe fondo 
Lista de gráficos 	: LIST 

: Negro 
: Blanco 

Campo de entrada/salida002  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : 1W9 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 Area válida 	: Negro 

Color de tordo 	: Blanco 
Lista de graficos 	LIST 31 

Campo da antrada/salida003  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 1117 
Representación 	: trafico 
Colores 	 Area valida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST 32 

Campo da entrada/salid4004  
Tipo de campo 	: salida 
Variable 	 : DW6 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 Area válida 

Color• de fondo 
Lista de gráficos 	: LIST_33 

: Negro 
: Blanco 
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Imágenes 

Campo gráfico 	0005 
Nombre grafico 	G 1:IMOLI I 
Fuente 	 litiagen Piintbrush 

Campo gráfico 	0006  
Nombre gráfico 	GRAPHIC 36 
Fuente 	 Imagen Paintbrush 

Campo gráfico 	0007  
Nombre gráfico 	GRAPH!': 50 
Fuente 	 Paintbruah 

Pr1Tooi 
	

Página -C65..... 



Imágenes 
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Imagenes 

Campo de •ntrada/ealida001  
Tipo de campo 	: - Salida 
Variable 	 DWIO 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 Area válida 	: 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de graftcos 	: LISTI4 

Campo da •ntrada/aallda002  
Tapo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW11 
Representación 	: Gráfico 
colores 	 Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_35 

Campo d• •ntrada/ealLda003  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : OW12 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de graficos 	: LIST_36 

Campo da •ntrada/aaltda004  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW13 
Representación 	Gratico 
Colores 	 Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST 37 
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Iralgeneo 

Campo gráfico : 0005 
Nombre gro Lec : GRAPHIC 67 
Fuente : Imagen Paintbrush 

Campo gráfico : 0006 
:iumbre aráfico : GRAPHIC 69 
Fuente ; Imagen Paintbrush 
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Zmigenes 

campo do entrada/salida001 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : !Mit: 
Representación 	: Gratino 
Coloras 	 : Area val 	 : Negro 

Color de lonco 	: Blanco 
Liita de gratiods 	: 131:7T 31 

cene  de antrada/sa11d1002 
Tipo de campo 	: Salida 
Variablo 	 : D5711 
Representación 	Graftcd 
colores 	 Area valida 

Color de fondo 
Li3ra de grata:ces 	: UST35 

Cuyo da antracIA/roallde003 

Negro 
: Blanco 

Tipo de campo : Salida 
Variable : DW12 
Vmpresenracion Grafi:J(3 
CoLores : Area válida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de gráficos : LIST336 

Cuyo de entrada/ealld1004 
Tipo de campo : Salida 
Variable : DW13 
Representación : Gráfico 
Colores Area valida : Negro 

Color de fondo : Blanco 
Lista de grafico2 : LIST37 

.--`•^ .Y.-••-•,--._ 
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7mágonel 

Campo gráfico 	: 0005  
Nombre graflco 	: GRAPHIC 68 
Fuente 	 : Imagen klintbrugn 

Campo gráfico 	: 0006 
Nombre grafic,) 	: GRAPHIC 69 
Fuente 	 : Imagen Paintbru:5h 

campo gráfico 	: 0007  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 67 
Fuente 	 : Imagen Faintbruah 

Campo gráfico 	1 0000 
Nombre graiico 	: GRAPHIC 43 
Fuente 	 : Imagen Paintbruah 
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Imagenaa 

Campo gráfico : 0001 
Hombre grafico : GRNPHIC 7 
Fuente : Imagen Faintbrush 

Campo gráfico : 0002  
Nombre grafico GFAIHIC 33 
Fuente : Imagen RaIntbrufin 

Campo gráfico : 0003 
Nombre grafico : GRAPHIC 19 
Fuente : Imagen FaintbrusI. 
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Imágenes 

Campo de ientradaaalidd001  
'ripo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DWS 
Representacion 	: Gráfico 
Colores 	 : Ares valida 	: Negro 

Color de tóndo 	: Blanco 
Lista de graficos 	1 LIST42 

Campo de entrada/341~02  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW7 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Ares válida 	; Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de graficos 	: L1ST_43 

Campo da entrada/sal/44003  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW4 
Representacion 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de graficos 	: L1ST44 

Campo de entrada/241~04  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW6 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Ares válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_45 

Campo de entrada/ealide005  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DWB 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_46 

Campo de entradahialiddOOd 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW9 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_47 
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Imágenes 

Campo gráfico 	: 0007 
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 97 
Fuente 	 : Imagen lainthrush 

Campo gráfico 	: 0008  
Nombre gratio 	: GRAPHIC 91 
Fuente 	 : Imagen ialntbruh 

campo gráfico 	: 0009  
Nombre grarico 	: GRAPHIC 92 
Fuente 	 : Imagen Iaintbrush 

campo  gráfico 	: 0010  
Hombre gráfico 	: GRAPHIC 96 
Fuente 	 : Imagen Iaintbrush 
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BEMOL DOS MA /Número de la imagen: 12  

ProTool 
	

PágIna -C:?7 - 



Imágenes 

Campo de entrada/salldl001  
Tipo de campo 	: jalida 
7ariable 	 1115 
Representacion 	: Gratia) 
:olores 	 : Area valida 	: New° 

Color Se fondo 	: Blanco 
Lista te gráficos 	: LIST42 

Campo de entrada/aalide002  
Tipo de campo 	: Salida 
ariable 	 : DW1 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : ¡rea válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST 4? 

Campo  de entrada/salid/1003  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW4 
Representación 	: Gráfico 
Coloren 	 : Area valida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_44 

campo dr entrada/salid1004  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW6 
Representación 	t Gráfico 
Colores 	 : Arca válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista ce gráficos 	: LIsT_45 

Campo de entrada/rolad/1005 
Tipo de campo 	7mutd,, 
Variable 	 : DW9 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 1 Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST46 

Campo de entrada/salidA006  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW9 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de grafitos 	: LIsT47 
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Imágenes 

Campo gráfico : 0007 
97 

Iaintbruah 
Nombre grafito 
Fuente 

: 
: 

GRAPHIC 
Imagen 

Campo gráfico : 0009 
Nombre gráfico : GRAPHIC 1 
Fuente ; Imagen Iaintbrush 

Campo gráfico : 0009 
Nombre gráfico : GRAPHIC 92 
Fuente : Imagen Fatntbrush 

Campo gráfico : 0010 
Nombre grafico : GRAPHIC 98 
Fuente : Imagen Paintbrush 

Campo gráfico : 0011 
Nombre grafico : GRAPHIC 99 
Fuente : Imagen Iaintbrush 
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Imágenes 

Campe gráfico 	: 0001 
,lumbre gráfico 	: GRAPH/C 7 
Fuente 	 : Imagen Paintbrush 

Campo  gréflco 	: 0002  
Hombre grafito 	: GRAPHIC 33 
Fuente 	 : Imagen Paintbrush 

1:1: «rético 	: 0003 
0 gráfico 	: GRAPHIC 18 

Fuente 	 : Imagen Paintbrush 
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Imágenes 

SIST BOD AUT /Número de la imagen: 17 
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Imágenes 

Campe de entrada/aalide001  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW3 
Representación 	: Gráfico 
::olores 	 Area válida 	: Negro 

Cclor de fondo 	: Blanco 
LiV.1 de gráf:.cos 	LGELEV BYT 

Campo de entradaaalid1002  
Tapo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW2 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LELCANG_BYT 

Campo de entrada/ealide003  
Tipo de campo 	Salida 
Variable 	 : DWO 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	LRBODE_BYT 

Campo do entrada/ealide004  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW1 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST213 
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U:ligones 

Campo gráfico 	0005 
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 32 
Fuente 	 : Imagen Iaintbrush 

Campo gráfico 	: 0006 
Hombre grano° 	: GRAPHIC 14 
Fuent,-: 	 Imagen Iaintbrush 
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Imagmmila 

Campo de entrada/salld100/  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW3 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 Area válida 

Color de fondo 
Lista de graficos 	: LGELEV_BYT 

: Negro 
: Blanco 

Campo de entrada/selid1002 
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 : DW2 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LELCANGBYT 

Campo de entrada/ea11da003 
Tipo do campo 	: Salida 
Variable 	 : DWO 
Representación 	: Gráfico 
Colores 	 : Area válida 	: Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LRBODEBYT 

campo da entrada/aalid4004  
Tipo de campo 	: Salida 
Variable 	 DW1 
Representación 	: Gráfico 
Colorea 	 : Area válida 	Negro 

Color de fondo 	: Blanco 
Lista de gráficos 	: LIST_28 
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Imágenes 

campo gráfico 	: 0005 
Nombre gratico 	: GRAPHIC 32 
Fuente 	 : Imagen Paintbrush 

Cuyo tráfico 	: 0006  
Nombre gráfico 	: GRAPHIC 39 
Fuente 	 : Imagen Pa:ntbrutm 

FroTool 
	

Fe4ina -C,F0 



Variables 

INDICE 

DB20 
rw12 
DW17  
131421 
DW26 
DW3 O 
DW35 
DW41 
DW9 
DW 104 
DW-109 
DW-114 
DW119 
C44 51 
DW56 
DW-61 
PAIWORD 

3 
4 
5 
6 
7 

9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
10 
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Variables 
•••- 	:y-- 

Variable 	 : DD20  
Formato 	 : 
Tiempo je pollitl 
Dec: real 
Online 	 : x 
Dire.:cion 	 : DI? 
Control 	 : 
Leer 	 : - 
Lectura continua 	: 
Escrit::ra directa 	: 
Escritura Indirecta : 

Variable 	 DWO  
Formato 	 : RE 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 1 O 
Online 	 : 
Dirección 	 : DB 19 DW 0 
Control 	 FLC 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : Del  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 1W 1 
Control 	 : PLC 1 
Leer 	 : e 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 DW10 
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 
Online 
Dirección 	 : DB 10 DW 10 
Control 	 PLC1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Ehcritura directa 
Escritura indirecta : 

Variable 	 : blf11  
Formato 	 : YE 
Tiempo de polling 	: 2.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 x 
Pirecion 	 : DB 10 DW 11 
Control 	 : PLCJ 
Leer 	 : 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Página 



Variables 

Variable 	 ow12  
Formato 	 : KF 
':lempo de polling 	: 	sec. 
Decimal 
Online 	 : 
Direccion 	 :s 	rw 
Control 
	

PLC 
Leer 
Lectura continua 
Escritura directa 
Escritura indirecta 

Variable 	 : OW13 
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 x 
Dirección 	 : DO 10 LW 13 
Control 	 PLC1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : 

Variable 	 DW14  
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 14 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: 
Escritura directa 	: 
Escritura indirecta : 

Variable 	 : DW16 
Formato 	 : KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 15 
Control 	 : PLC1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW16  
Formato 	 KF 
Tiempo do polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : 
Direccion 	 : DB 10 DW 16 
Control 	 : PLC 1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : 
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Variablea 

Variable 	 DW17  
Formato 	 : FF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 0 
Graine 	 : x 
Direccicn 	 : DB 	DW 17 
Contre1 	 : PL2 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW18  
Formato 	 FF 
Tiempo do polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 

: x 
Direccion 	 : DB 10 DW 18 
Control 	 PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta ; 

Variable 	 : DW19 
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 0 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 19 
Control 	 PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW2 
Formato 	 : KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 0 
Onllne 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 2 
Control 	 : PLC 1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	; - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW20  
Formato 	 : FE 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal_ 	: O 
nli bne --- 	 x 

Dirección 	 : DB 10 DW 20 
Control 	 : PLC 1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 
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Variables 

Variable 	 : oW21  
Formato 	 ,F 
Tiempo je polling 	: 	3CC. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 	DW 
control 	 PlC.1 
Leer 
Lectura continua 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW22  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec.. 
Decimal 	: O 
Onlíne 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 22 
Control 	 : PLC~1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta 	- 

Variable 	 : D1r23  
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 23 
Control 	 PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escr4tura directa 	: - 
Escritura indirecta 	- 

Variable 	 : DW24  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 24 
Control 	 : VLC_1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 DW23  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 	sec. 
Decimal 	: O 
Online 	 : x 
Dirección 	 : D3 10 DW 25 
Control 	 : PLC_1 
Leer 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta 

Frrraul 
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iariablee 

Variable 	 : DW26  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 0 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 20 
Control 	 : PLC 
Leer 	 x - 
Lectura continua 	; - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : Dw27 
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 27 
Control 	 : PLC 1 
Leer 	 x - 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DOS  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 28 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta 	- 

Variable 	 : DUO  
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 29 
Control 	 PLC 1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DM3 
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 
Online 	 : x 
Dirección 	 : 09 10 DW 3 
Control 	 : PLC 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 
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Variables 

Ir 

Variable 	 : DW30  
Formato 	 : KF 
Tiempo de pollino 	: J.2 sec. 

: 0 
Online 	 : x 
Direccizr. 	 : DB 10 DW 
Cantrei 	 : PLC_1 
Leer 	 : 
Lectura continua 	: - 
Es¿ritura directa 	; - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 DW31  
Formato 	 : KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 ; 0 
Colino 	 x 
Dirección 	 : DB 10 0W 31 
Control 	 PLC_1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	- 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 DW32  
Formato 	 : KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 x 
Dirección 	 : UB 12 DW 32 
Control. 	 PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW33  
Formato 	 : KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 0 
Colino 	 : 
Dirección 	 : DB 10 DW 33 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 : 
Lectura continua 
Escritura directa 	: 
Escritura indirecta 

Variable 	 :  DW34 
Formato 	 : RF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 0  
Online 	 : 
Dirección 	 : DB 10 CV 34 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 : x  
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indire,:ta : - 
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Varlahles 

Variable 	 : DW35  
Formato 	 KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 zec. 
Decimal 	 : O 
Cnline 	 : 
Direccion 	 : DB 1C EO 
Control 	 : PLC - 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 DW36 
Formato 	 1F 
Tiempo oe polling 	0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 . x 
Dirección 	 : DB 10 DW 30 
Control 	 PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW37  
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 37 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta 	- 

Variable 	 DW4  
Formato 	 KF 
Tiempo do polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 0  
Online 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 4 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 DW40  
Formato 	 : KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 . x 
Dirección 	 : DB 10 DW 40 
Control 	 : PLC 1 
Leer 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 
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Variables 

Variable 
Flrmato 
Tiempo de pollino 
Decimal_ 
Gnline 
Direccion 	 : ro 	DW 41 
Zonrrol 
	

:  
Leer 
	 x 

Lectura continua 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : 

Variable 	 : DW5  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 ; x 
Dirección 	 : DB 10 DW 5 
Control 	 : 
Leer 	 : 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW6  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : x 
Dirección' 	 : DB 10 DW 6 
Control 	 PLC 1 
Leer 	 : 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW7  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 
Dirección 	 : DB 10 DM 7 
Control 	 : 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW8  
Formato 	 : KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O _ 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 8 
Control 	 : 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escriv.ra indirecta 	- 

ProTool 
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Variables 

Variable 	 :11119 
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.: sec. 
Decimal 	 : 0 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DM 100  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 100 
Control 	 : PLC). 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW 101  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 101 
Control 	 : pLc 1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DM 102 
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 set. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 LW 102 
Control 	 : PLC) 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta 	- 

Variable 	: DM 103 
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	0.2 i'ec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 1u3 
Control 	 PLC_1 
Leer 	 : 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 
Escritura indirecta : - 
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Variables 

Variable 	 : DW 104 
Formato 	 : KF 
tiempo de pollino 
recimal 

mine 	 x 
Dirección 	 : DB 10 0W 104 
Control 	 PLC1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta 	- 

Variable 	 DW 105  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	; 0.2 sec. 
Decimal 	 : 0 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 105 
Control 	 : PLC) 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW 106  
Formato 	 : 1F 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 0 

Online 
Dirección 	 : DB 10 DW 106 
Control 	 : PLC 1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW 107  
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 107 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 : 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : 

Variable 	 : DW 109  
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 seo. 
Decimal 
Online 	 - 
DirecClon 	 : ra 10 0W 100 
control 	 PLC1 
Leer 
Lectura continua 	; - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta 	- 
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Variable 	 : DW 109 

variables 

Formato 	 : KF 
Tiempo de pollinl 	: 0.2 	sec. 
Decimal 	 : O 
Online 
Direccion 	 : DB 10 D11 ID 
Control 	 : 
Leer 

PLC.).  
x 

Lectura continua 	: 
Escritura airecta 

- 
z 

Escritura 	indirecta 	: 

Variable 	 : De 110 
Formato KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 	sec. 

Decimal 	 : O 
Online x 
Dirección 	 : DB 10 DW 110 
Control 
Leer 	 : 

PLC1 
x 

Lectura continua 	: 
Escritura directa 	: 

- 
x 

Escritura indirecta 	: - 

Variable 	 : OW 111 
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 	sec. 
Decimal 	 : 0 
Online 	 . x 
Dirección 	 : DB 10 DW 111 
Control 
Leer 	 : 

PLC1 
x 

Lectura continua 	: 
Escritura directa 	: 

- 
x 

Escritura indirecta 	: - 

Variable DW 112 
Formato KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 
Online 	 : 

0 
x 

Dirección 	 : DB 10 DW 112 
Control 
Leer 	 : 

PLC_1 
x 

Lectura continua 	: 
Escritura directa 	: 

- 
z 

Escritura Indirecta 	: 

Variable 	 : DW 113 
Formato 	 : NE' 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 0 
Online 	 : 
Direccicn 	 : DB 10 0W 113 
Control FLC 	1 
Leer 
Lectura continua 	: 
Escritura directa 	: 

- 
x 

Escritura indirecta 	: - 
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Venables 

variable 	 : DW 114  
For-ato 	 : KF 
Tiempo de pollinq 	: 0.2 sec. 
Decimal 
M1ine 	 x 
Dirección 	 : DB IQ .."'d 114 
Control 	 : PL'7. 1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW 115  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 . x 
Dirección 	 : DB 10 1W 115 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DM 116  
Formato 	 : KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 116 
Control 	 : PLC 1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DM 117  
Formato 	 : KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 :e 
Dirección 	 : DB 10 DW 117 
Control 	 : PLC 1 
Leer 	 : 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: e 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DM 110  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 O _ 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 118 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 : 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 
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Variables 

Variable 	 : DW 119  
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 ser. 
Decimal 	 : 0 
Cnline 	 : x 
Direccion 	 : DB 10 DW 
Control 	 PLC_1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: 
Escritura indirecta : 

Variable 	 : DW 120  
Formato 	 : KF 

Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	: O 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 120 
Control 	 PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW 121  
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	0.2 sec. 
Decimal 	 : 0 
Online 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 121 
Control 	 PLC_1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DM 122  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 122 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 a 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW 50  
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 
Online 	 x 
Dirección 	 : DB 10 0W 50 
Control 	 : PLC1 
Leer 	 : 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: u 
Escritura indirecta : - 

P:oTool 
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Variables 

Variable 	 ; DW 51  
Prmato 	 : KF 
Tiempo de p-iiing 	: 
De :mai 

^i recc,.ina 	 9 	rw 51 
Contror 
Leer 	 1 a 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 DW 52  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 52 
Control 	 : PLC1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : 

Variable 	 DW 53  
Formato 	 1 KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal   : 0 
Online 	 o x 
Dirección 	 : DB 10 DW 53 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : 

Variable 	 DW 54  
Formato 	 KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : a 
Dirección 	 : DB 10 DW 54 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 x 
Lectura continua 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DW 55 
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	1 0.2 sec. 
Decimal 	 : 0 
Online 
Dirección 	 : DB 10 DW 55 
Control 	 : PLC 1 
Leer 	 : x 
Lectura cántinua 	: - 
Escritura directa 	: a 
Escritura Indirecta : - 
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Variables 

Variable 	 : DM 56  
Formato 	 : KF 
Tiempo de poll.ng 	: 6.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 
Dirección 	 1 DB 10 CN 56 
Control 	 PLC1 
Leer 	 : 
Lectura continua 	• 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta 	- 

Variable 	 : DM 51  
Formato 	 : KF 

Tiempo de polling 	: 0 .2 sec. 
Decimal 	 : O 	 
Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 57 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta 	- 

Variable 	 : DM 51  
Formato 	 KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 : 
Dirección 	 : DB 10 DM 58 
Control 	 PLC_1 
Leer 	 x 

Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : DM 59 
Formato 	 KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 59 
Control 	 PLC_1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : 

Variable 	 : DM 60 
Formato 	 KF 
Tiempo de pollino 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 
Online 	 x 
Dirección 	 : 09 lo 0W 60 
Control 	 : PLCI 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: 
i.icritura directa 	: 
Escritura indirecta : 
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Variable 	 : DW 61 
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 	sec. 
Decimal 	 : O 

Online 	 : 
Dirección 	 : DB 10 DW 61 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 DW 62  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 1 O 

Online 	 : x 	 • 
Dirección 	 : DB 10 DW 62 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : 

Variable 	 r 102  
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 

Online 	 x 
Dirección 	 : DB 10 DW 255 
Control 	 : PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Variable 	 : r 106  
Formato 	 KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : O 

Online 	 : x 
Dirección 	 : DB 10 DW 254 
Conttol 	 : PLC_1 
Leer 	 : x 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: x 
Escritura indirecta : - 

Vit.-jable 	 :  
: 51.111/73 Formato 

Longitud 	 : 8 
Control 
Funclares 	 : Definir password( Autorización de acceso:,PASWORD ) 

Llamar fun,:ice en: 
- Entrada 
- Abandonar imagen 
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Variables 

Variable 	 : PASMAD 
Formato 	 rUT 
Decimal 	 : 0 
Control 	 : - 
Funciones 	: Definir nivel passwordl Password:aPAS 

Llamar funcion en: 
- Entrada 
- Abandonar imagen 

Variable 	 : VAR 04  
Formato 	 : KF 
Tiempo de polling 	: 0.2 sec. 
Decimal 	 : 0 
Online 	 : A 
Direccion 	 : DB 10 DW 0 
Control 	 : PLC) 
Leer 	 : - 
Lectura continua 	: - 
Escritura directa 	: - 
Escritura indirecta : - 
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SOYVICIO 

0001 -------ARPAK4h-P1,-MO1,1W, 
-----DS-MART111,08-44E14GbiE,NDA 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Impresora 
0002 -------APPANGAP-SX,PHISOPPS-1  

Prioridad : 1 Puerto 
0003 -------ARPANOUP-Ehl4G1,1iba- 

--i4r-HAPTIL1706- ET3---PRE4O1,1-ENDA 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	- 	Impresora 
0004 

1,1&TEMA-4141640NANDO-TOTALMIWTE4- 

Prioridad 	: I 	Puerto 	- 	Impresora 
0006 PRESIONE F12 PARA CONTINUAR EN 

NODO AUTOMATICO 

Prioridad 	: 1 	Puerro 	 Impresora 	Pele 
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Alarmo 

0001 EXT-RUISOREP,-10-ABRANOAD06H-i,R66-1-3145 
F9 	FARA-MARRANGAR-7ih-11-6ISMA-1  

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	- 	Impresora 	: x 
Relé 	x 

0002 -77WE7,-A7,-MAX4M6-EW-IA-TOLVA-DEL 
EKTRU&OR--1 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	 Impresora 	: x 
Pelé 	: x 

0003 -N-EVEL-Ab-HAX4M0-€11-1A-i4VA-7)EL 
EXTRUEOR-4 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	- 	Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Pelé 	x 

0004 -WWEL-Al-MAX-IMO 	EN LA-TOLVA-DEL 
EMIRIWOM-4 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Relé 	x 

0005 -N11166-AL-MAIIMO 	EN LA-TOLVA-DEI, 
SKIRU6OR-4 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	- 	Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Pelé 	: x 

0006 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	- 	Impresora 	: x 
Relé 	: x 

0009 	SISTEMA DETENIDO POR PARO 
NORMAL 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	 Impresora 	x 
Relé 	: x  

0010 ---61,9TEMA-DET-ERRG-FOR-FARO-D6 
	EMERGENCIA 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Relé 	x 

0017 PRESIONE F12 PARA CONTINUAR CON EL 
MODO AUTOMATICO 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	: - 	Impresora 	: - 
Relé 	: -  

0026 --/IVEL-AL.44/444.140-64-1A-TOLVA-OGL 
EXTRAIGO/14 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Relé 	: x 

0027 14V61.1,41-1414411111WJIA-TOWA-Dá--------------------- 
EXTRUROR 	2 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	- 	Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Relé 	:  x 

0028 -1-1.V&I-AL-141~0-514-1A-T6li/A-DE1 
EXTRU649R-4 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Pele 	: x 

0029 14111:ÁI:44Y451güllizi5DA51.1---------- 
EXTRU&GP-4 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Relé 	: x 

ProTool 
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Mermas 

139 f4W11-41-6-41S-1440—FM-4A—;41: 
51,441ufm,..b. 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	- Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Pelé 	: N 

0033 FALLA MOTOR RASTRA A TOLVAS :1 DIA 
SISTEMA DE 1rDEGA Y 7JLVAS 

Prioridad 	1 	Puerto 	: - Acuse 	- 	Impresora 	: x 
Relé 	 x 

0034 FAI.L7,MOTOR RASTRA A BODEGA 
SISTEMA DE BODEGA Y TC:MAS 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	 Impresora 	: x 
Relé 	: x 

0035 FALLA MOTOR ELEVADOR DE CANGILONES 
SISTEMA DE BODEGA Y TOLVAS 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: 	Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Relé 	: Y. 

0036 FALLA MOTOR GUSANO ELEVADOR 
SISTEMA DE BODEGA Y TOLVAS 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	- 	Acuse 	: - 	impresora 	x 
Relé 	: x 

0031 FALLA MOTOR GUSANO RECOLEC MOL. 1 
SISTEMA REMOLIENDA MOLINO N°1 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	- 	Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Relé 	: x 

0038 FALLA MOTOR MOLINO DE MARTILLOS 1 
SISTEMA REMOLIENDA MOLINO N°1 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	: - 	Impresora 	x 
Relé 	: x 

0039 FALLA MOTOR GUSANO RECOLEC MOL. 
SISTEMA REMOLIENDA MOLINO N°2 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - 	Acuse 	- 	Impresora 	: x 
Relé 	: x 

0040 FALLA MOTOR MOLINO DE MARTILLOS 2 
SISTEMA REMOLIENDA MOLINO N°2 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - "Acuse 	: - 	Impresora 
Relé 	: X 

0041 FALLA MOTOR GUSANO DE CICLONES A 
MOLINO SISTEMA DE REMOLIENDA 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	- 	Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Relé 	: x 	 

0042 FALLA MOTOR GUSANO RECOLECTOR DE 
CICLONES SISTEMA DE REMOLIENDA 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	- 	Acuse 	: - 	Impresora 	: x 
Rele 	: x 

0043 FALLA MOTOR DEL EXTRACTOR DE AIRE 
SISTEMA DE REMOLIENDA 

Prioridad 	: 1 	Puerto 	: - Acuse 
Relé 	: x 

0044 FALLA MOTOR DEL DEVENTILADOR 
SISTEMA DE REMOLIENDA 

Prioridad 	: 1 Puerto 	- Acuse 	 Impresora 	: 
Relp 

	

... 	--•-• 
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