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PROBLEMATICA ACTUAL E INTRODUCCION

Los paises en la actualidad, tratan de liegar a una economia adecuada de libre mercado,
por lo que México se ve en la necesidad de no quedarse rezagado, sin embargo, la
situacion que enfrenta nuestro pais a ocasionado crisis econémica lo que ha llevado a
frenar las inversiones de empresarios; por lo que la industria no se encuenira con un buen
desarrollo ocasionando desempleos. Por lo cual se necasita una vinculacién fuerte con las
economias poderosas del mundo asl, la meta que nuestro pals busca al ingresar en esta
globalizacidn es de superacion, ya que no es concebible de otra forma el destino del pais
ante un programa de crisis global.

Los lazos serian mas eficientes con la economia mds poderosa y tomar parte del mercado
potenciaimente mas vigoroso, serd posible si se moderniza la industria nacional, esto
implica un proceso que nos permite implantar en !a industria mexicana la tecriologia y las
maquinas mas modernas y eficientes; trasladando a nuestro pals sistemas y métodos
productivos gracias a los cuales se podra obtener eficiencia y calidad a costos reducidos.

Al enfrentar estos problemas, es necesario incrementar la productividad que implica
calidad, cantidad, reduccion de tiempo y costos, que es parte de los mas grandes retos
para los ingenieros del pais actualmente. El punto base para lograrlo esta en la
automatizacién porque esto da pronto avance a la produccion, uniformidad en cada
proceso de las normas del producto y disminuye los costos involucrados en la produccion.

El desarrollo tecnoldgico para la automatizacion industrial no implica desempleos masivos;
en paises en donde la productividad se ha incrementado considerablemente como
resultado de la incorporacion de equipo moderno, por ejemplo Japon, en lugar de
acrecentar el desempleo, se han creado nuevas fuentes, debidas en cierta forma a las
altas ganancias de una buena produccion originado mayor crecimiento de la economia y
por lo tanto, una considerable ocupacién al personal; se demostrd que las personas
desplazadas por la tecnologia 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
organizacién a las condiciones y tamarios de las empresas, las cuales al convertirse en
verdaderas potencias econémicas logran romper con los pensamientos negativos acerca
de modernizacién-desempleo.

Una de las industrias que més resienten la falta de una buena produccion, ya que las
perdidas que presentan son cuantiosas, son las relacionadas con procesadoras de granos
como soya, trigo, etc; ya que en ocasiones las fallas o simplemente el arranque de la
magquinaria no es el adecuado y no se pueden detectar riesgos con rapidez.




Por esta razén, al tener presente el interés de uno de estos duefos de empresas de este
tipo por la automalizacién de su proceso de produccidn, se le ofiento y se le ofrecid la
mejor opcion.

La presente tesis tiene por objeto mostrar el diseflo y desarrollo de una solucién practica
basada en varios fragmentos uno de ellos la instalacion de arrancadores diseados para la
maquinaria que se utiliza en el proceso, otra la creacion del software del controlador, y 1a
puesta en marcha del sistema de una de las industriac alimenticias en nuestro pais, 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 produccion por medio de un
Controlador Logico Programable (PLC) y presentando la utilizacidn para este tipo de
aplicaciones de paneles de control y visualizacjon, tratando de llevar a esta empresa a un
grado de competividad intemacional.

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
dejéndolo preparado para mejoras o expansiones al precisar los resultados de el uso de
. equipos modernos en automatizacion y control.

El trabajo presentado en este caso lleva la siguiente tematica:

o En el primer capftulo se presentara la situacion de la planta, tanto geografica como
estructural; 1a secuencia de produccion, 1a solucion factible para el proceso (en cuanto a
equipo de control), y especificaciones de la solucién propuesta.

¢ En el segundo capftulo se daran aspectos de la instalacién eléclrica adecuada de las
partes esenciales de |a produccién que es la maquinaria y en este caso los motores de
las mismas.

o Eltercer capitulo dar4 la propuesta definida del equipo de control y visualizacion que se
utilizara, asf como las conexiones necesarias de los mismos.

¢ Un cuarto capitulo mostrara la logica que se lendré para el software de programamén a
los equipos de control y visualizacion.

o Por ultimo el capitulo cinco presenta las pruebas pertinentes para la instalacién y una
puesta en marcha exitosa.




CAPITULO 1

ANALISIS DEL PROCESO Y CONCEPTOS BASICOS DE
CONTROLADORES LOGICOS PROGRAMABLES

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

Més tarde con el surgimiento de maquinas se hizo menaos agotador el trabajo, formandose
las grandes industrias harineras. El proceso realizado siempre ha sido el mismo un
almacenamiento del producto, para llevarlo mas tarde a un filtrado para su limpieza,
molerlo, pasarlo a cocinetlas para dorar la semilla checandola por inspeccion visual,
remolerlo nuevamente y limpiarlo, obteniendo al final la herina deseada.




ALMACEN
PRODUCTD E£M

FLTC
‘ ' Py
.._...,T--n
W).A»
?; s.;_.\;:‘ ’J
N “§ I ’T ALMPTENADD T
N\ X A }. FRODUSTS
Al E TIRMIMALT
- [ - - Je CCARINA
e o | e
LIMPIZZY v e
FRENTLIEND LIMPIEZA Y
REMELIEN 24

Al principio 1a maquinaria se accionaba en forma local, después se crearon los cuartos de
conirol donde se enconiraban los tableros de botonera, que poselan los bolones de paro y
arranque de cada motor, Las fallas por consiguiente no eran facilmente delectadas y su
aviso era tardado, obteniéndose perdidas muy allas, y en algunos casos accidentes de
gran magnitud tanto humanos como maleriales. Por este molivo la necesidad de
modernizar con ia nueva tecnologia al automatizar el proceso.

ANALISIS DEL PROCESO

Las plantas de procesamiento de semilias manejan un alto vclumen de producto. Este
debe ser fransportado a través de la plania para ser somelido a los diferentes procesos de
transformacién. Tanto el transporte como cada uno de ios procesus funcionan a base de
motores, por lo que éstos representan la columna vertebra| de todo el proceso de
produccién.

E! control de estos mecanismos es de suma importancia ya cue cualquier falla en su
funcionamiento ocasiona cuantiosas pérdidas para la empresa.




Observando esta situacion, el problema presentado es el control de los motores, en una
secuencia y condiciones de funcionamiento especificas, de los cuales depende el
movimiento de |a soya, de un punto a otro del edificio de produccidn y Ia transformacion de
la misma en cada punto del proceso.

Enlafigura 1.1 se muestra el diagrama de fiujo de las secciones por donde pasa la semilla
y en la figura 1.2 la distribucién de la maquinaria en el edificio de produccion.

El producto, llega a la planta por via iérrea y maritima, almacenandose 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 rivel del fecho de la planta baja {E), dejéndolo caer en un
ducto en forma de "Y" (B). La carga se divide en las dos secciones da premolienda. En el
ducto en "Y" se tienen compuertas manuales para controlar la entrada de la semilia 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 martilios (3), donde sera triturada y por medio de un filro (4), (que puede
estar o no encendido), se procede a quitar un poco de basura.

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

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 seccion el producto
es recolectado por un gusano (8), pasando al secador (9) y al enfriador (10).

Al salir de estas operaciones, la semiila pasa a la seccion de ciclones (G), donde esta
conectado un extractor de aire (11), el producto en esta elapa es agitado y se le separa la
basura, para que el producto limpio sea recolectado por un gusano (12), que lo conduce al
area da remalienda vertiéndolo en los molinos (13).

La materia prima es nuevamente triturada (14) y limpiada a fravés de un filiro (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 dia (18)
o alarastra a bodega (19).

Evidentemente necesita fuerza electromecdnica, para activar la secuencia y obtener una
buena produccion.
Con esto se establece que el corazon de este sistema es el conjunto de motores que se
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DESCRIPCION DE LA PLANTA

La planta pertenece al grupo PROTAMSA y se encuentra en el estado de Tamaulipas a un
costado del rio Panuco, y cuenta con una extension de 6000m2. Al interior de la planta
Wlegan vias férreas, y por el lado posterior hay un muelle, para recibir producto por via
maritima.

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

EQUIPO CON EL QUE CUENTA

E! proceso de produccion es conocido a la perfeccion por el cliente por lo cual, el
determino la capacidad de cada maquinaria, asi como el tipo y capacidad de motores.

En la tabla 1, se muestra capacidad y descripcion dependiendo de su funcion, ya que para
este caso lo mas importante es saber |a situacion de los mismos.

HP _ |REFERENCIA DESCRIPCION

10 RASTRA A BODEGA Molor que s¢ encarga de maver un tomilio sin fin
{ducto en forma helicoidal). .

10 RASTRA A TOLVAS DE DIA Motor que se encarga de mover un lomilko sin ﬁﬂ
{ducto en fonma helicoldal].

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

18 GUSANO RECOLECTOR REMOLIENDA 1 Motor que se encarga de mover un tomilio sin fin
(ducto en fonma helicoldal).

18 FILTRO MOLINO REMOLIENDA 1 Motor encaigada de accionar al fitro para separar
desperdiclo del producto,

150 MOLINO DE MARTILLOS REMOLIENDA 1 Motor encargado de accionar tos maitillos que
trituren la sermilla.

18 GUSANO RECOLECTOR Motor que se encarga de mover un tomilio sin fin
{ducto en forma helicoldalj,

78 EXTRACTOR DE ARRE Motor encargado de accionar un extractor de aire,

3 SECADOR Motor encatgado 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 tomitio sin fin
{ducto en forma helicoldal).

200 EXTRUSOR Motor

18 TORMLLO ALIMENTADOR DE EXTRUSOR Motor que se encarga de inover un tomillo sin fin
{ducto en forma helicoidal).
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GUSANO ALIMENTADOR DE TOLVA DE EXTRUSOR

Motor que se encarga de mover un tornillo sin fin
ducio en forme

RASTRA DISTRIBUDORA

Mdovqmumdon'mnmmﬂodnh
(dctoenfomahelicoidal)____________|

ELEVADOR DE CANGILONES

Molor que se encargs de mover una banda
flexible que trae empotzadas una serle de
canastillas, las cuales se encargan en su
movimiento de recoger e producto y subklo a
donde sa necesite

18

GUSANO RECOLEG TOR PREMOLIENDA 1

Motor que se encargs de mover un tormiio sin An
0 an forma helicoidal

16

FILTRO DE MOLINO PREMOLIENDA 1

mmnmmm;.almmm ‘
jo del producto,

ALIMENTADOR PREMOLIENDA 1

Motor que se encarga de mover un tormilo sin An
(ducto en forma elicoidal). ]

ELEVADOR DE CANGILONES

Molor que se encargd de mover una banda
flexible que trse ampotradas LN serle de
canasliias, las cuales se encargen en su
movimiento de recoger el producto y subllo a
donde se necesite

TABLA 1

SECUENCIA DE PROGRAMACION

El proceso de produccion descrito con anterioridad, requiere de una secuencia especifica y
condiciones de trabajo que se deben de tomar en consideracién.

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

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

Variables:
Retroaviso variable de entrada al PLC

Motor

Sensor

variable de salida del PLC

variable de entrada al PLC

Condicién variable de entrada al PLC

12



RETROAVISO MOTOR SENSOR CONDICION DESCRIFCION

(IN) (oum
R1 M1
R2 M2
R3 M3
R4 M4
RS M5
R6 M6
R7 M7
R8 M8
R9 M9
R10 M10
R11 M11
R12 M12
R13 M13
R14 M14
R15 M15
R16 M16
R17 M17
R18 M18
R19 M19
R20 M20
R21 M21
R22 M22
R23 M23
R24 M24
R25 '
R26 '
R27 '
R28 y
R29 *

* % ®= ¥ % B % ¥ & % » » ¥ ¥ 3 B % % = ¥ = ® 3 » » » ®

TI*TI * * #= % » *» % » % * 2 % % % ® % » % ® » % ® % % R 3 3 %* B ¥+ ® F ¥ F B B % » ®

N =

Rastra a bodega
Rastra atolvas de dia
Elevador de cangilones P.T.
Gusano elevador P.T.
Gusano recolector A
Molino de martillos A
Gusano recolector B
Molino de martillos B
Gusano de ciclones de mol.
Gusana recolector de ciclon
Extractor de aire
Secador

Enfriador

Gusano recolector
Rastra distribuidora
Elevador de cangilones
Gusano recolector C
Moalino de martillos C
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 nivel bajo Ext. 1
Sensor nivel alto Ext. 2
Sensor nivel bajo Ext. 2
Sensor nivel alto Ext. 3
Sensor nivel bajo Ext. 3
Sensor nivel alto Ext. 4
Sensor nivel bajo Ext. 4
Sensor nivel alto Ext. 5
Sensor nivel bajo Ext. 5
Seleccion de M1 y M2
Seleccién de M1 solamente

13



F3 Seleccidn de M2 solamente

F4 Ambas secciones de remolienda
FS Seccién A de remolienda

F6 Seccion B de remolienda
Extrusores 1,2y 3

F8 Extrusores 4,5

F9 Ambas de premolienda

F10  Seccién C premolienda

F11 Seccidn D premolienda

* * F F B * R OB B
s * 3 2 3 3 2 = ®
s *= 3 3 » 2 2 * »
M
~

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

=5 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 (seccion de extrusores)
= Limpiado y remolido del producto (remalienda)

= Aimacenamiento 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 enlrada y salida de cada tarjeta se le

asigno una variable interna las cuales son ;

DESCRIPCION VARIABLE ASOCIADA EN EL PLC
(INPUT) (OUTPUT)
Rastra a bodega 10.0 Q4.0
Rastra a tolvas de dia 101 Q4.1
Elevador de cangilones P.T. 10.2 Q4.2
Gusano elevador P.T. 10.3 Q4.3
Gusano recolector A 104 Q4.4
Molino de martillos A 105 Q4.5
Gusano recolector B : 106 Q4.6
Molino de martillos B 10.7 Q4.7
Gusano de ciclones de mol. 11.0 Q5.0
Gusano recolector de ciclén 1.1 Q5.1
Extractor de aire 1.2 Q5.2
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Secador

Enfriador

Gusano recolector
Rastra dis.ribuidora
Elevador de cangilones
Gusano recolector C
Molino de martillos C
Alimantador 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 §

Sensor nivel alto Ext. 1
Sensor nivel bajo Ext. 1
Sensor nivel alto Ext. 2
Sensor nivel bajo Ext. 2
Sensor nivel alto Ext. 3
Sensor nivel bajo Ext. 3
Sensor nivel alto Ext. 4
Sensor nivel bajo Ext. 4
Sensor nivel alto Ext. §
Sensor nivel bajo Ext. 5
Seleccion de M1y M2

Seleccion de M1 solamente
Seleccion de M2 solamente
Ambas secciones de remolienda

Seccién A de remolienda
Seccion B de remoiienda
Extrusores 1,2y 3
Extrusores 4,5

Ambas de premolienda
Seccion C premolienda
Seccidn D premolienda

Los diagramas de asignacion de entrada y salida son los siguientes:

I3
114
1.5
116
7
120
12.1
122
12.3
12.4
125
12.6
12.7
130
131
13.2
13.3
134
1320
1321
1322
132.3
1324
1325
1326
1327
133.0
1331
Dw4
DW5
owe
Dwy
ows
owe
DW10
DW11
ow12
DW13
DW14

Q5.3
Q5.4
Q5.5
Q56
Q5.7
Q6.0
Qe
Q6.2
Q6.3
Q6.4
Q6.5
Q66
Q67
Q7.0
Q71
Q7.2
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La secuencia esta planeada con referencia a un panel de control dependiente del PLC, el
cual le dara |as sefales de decision, asi como las sefales 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 unica fora de detectar que un retrcaviso se encuentra es por el cambio de color de
simbolo correspondiente a ese motor (cambiando de claro a obscuro), si por alguna causa
pasan mas de 20seg. y el cambio en la simbologla no se presenta, se tendra que realizar
una inspeccion de la maquinaria y en todo caso de! equipo de control.

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

Si por algun motivo un operador tiene la secuencia en automatico y la cambia a manual, o
viceversa, el estado de las seriales permanecera.

Algoritmo:

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

2. Presentacion de las secciones de produccion de la planta; y seleccion de operacion
(Manual o Automatico).

3. En caso de seleccionar manual, el operador decidird que motores de cada seccién
encenderén. Este tipo de operacién se recomienda en casos de mantenimiento o en caso
de una falla poder desalojar el producto.

4. En caso de seleccionar automatico, se procedera de la siguiente manera:

I.Pantalla mostrando la seccion de salida del producto terminado, mostrando las diferentes
selecciones como son F1, F2 y F3; asi como la representacion de los molores M1, M2, M3
y M4,

En caso de seleccionar F1: 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 ultmo 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 simbolo de cada molor, que se encuentre incluido en la secuencia
de control. Para observar las pantallas donde sucede este efecto, debe apretar |a tecla que
se encuentre en la posicion inferior de la pantalla debajo de los simbolos que pueden ser
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una flecha de siga; del mismo modo se encuentra la opcidn para regresar a la pantalla
anterior o a la general y la de paro normal.

II. Se efectia cambio de pantalla en la cual se hara una nueva eleccion de camings,
presentandose asi |as funciones F4, F5y F6; y los motores M5, MG, M7 y M8.

En caso de seleccionar F4: Encendera M5, al presentarse R5, encendera M7, al estar R7,
encendera M6 presentdndose R6, enciende M8 y prendera R8.

En caso de seleccionar F5: Encendera M5, al presentarse RS, encendera M6 y prendera
Ré.

En caso de seleccionar F6. Encendera M7, al presentarse R7. encendera M8 y prendera
R8.

Después de haber ejecutado cualquiera de las opciones anles sefialadas y de haber
recibido el ultimo retroaviso en la secuencia encendera M3 y en consecuencia R9, luego
encendera M10 y su respectivo R10.

Los cambios en pantalla los observara del mismo modo que en el punto i1,

ill. El encendido automatico 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 conM14y R14.

V. En la pantalla subsecuente se realiza una pausa dentro del sistema de control
automatico, ya que se escogera que seccion de extrusores se aclivara, tomandose 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 contempian como parte de sefales de salida del controlador,
ya que eslos se encenderdn manualmente, y solo se recibird una seial de entrada de
aceptacion de funcionamiento.

En caso de haber seleccionado a F7: Se tienen que recibir los retroavisos R25, R26 y R27,
sino es asi verifique el funcionamiento de los mismos.

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

Si por algun motivo el operador acepta continuar €l modo automatico, 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 6 F8 cuando se presenten todas las sefales de retroaviso
requeridas podra continuar modo automatico, apretando la tecla correspondiente.

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

V. Nuevamente se presentara una pantalla de seleccion para la premolienda en la cual
tendremas las elecciones de F9, F10y F11.

En caso de seleccionar F9. Se encendera la siguiente secuencia, M17 y R17, M20 y R20,
M18y R18, M21 y R21, M19y R19, M22y R22.

En caso de seleccionar F10: Se encendera la siguiente secuencia, M17 y R17, M18 y R18,
M19y R19.

En caso de seleccionar F11: Se encendera la siguiente secuencia, M20 y R20, M21 y R21,
M22y R22,

Al abtenerse el ultimo retroaviso de cualquiera de las tres secuencias sefialadas se
encenderd M23 y R23, siguiéndole M24 y R24. Con esta secuencia se tiene en operacion
tado el edificio de produccion.

El diagrama de flujo correspondiente se muestra en lafigura 1.3.

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

6. Hay pantallas en el caso de extrusores las cuales marcan con simbologia las sefales
provenientes de los sensores de nivel alto y bajo de las talvas, por lo que en caso de
encender alguno de eslos, se obsefvara en pantalla un flasheo contante de la sefal de
nivel, mostrando si es alto o bajo su nivel y en que tolva se presenta. Este tipo de

sefales se mantendréan alrededor de un minuto, si en esle tiempo no ha desaparecido la
sefial, sabre 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 asi sucesivamente. Si desaparece la sefial antes de terminar de apagar
la seccién, esta no se detendra y ya que se termine la secuencia de apagado lo volvera a
encender. En dado caso de que contintie la sefial de nivel encendida y ya se apago toda la
seccién, esta permanecera apagada hasta que desaparezca, pero si no se elimina la
serial es una falla mayor en el equipo y hay que supervisaria.
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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 encendid, sera el
primero en apagarse, en e momento de desaparecer el retroaviso, se apagara el motor
subsecuente y asf sucesivamente hasta apagar todas las secciones de la produccién.
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DEFINICION DE LA SOLUCION

El problema en el proceso rddica primordialmente en el control de encendido de los
molores en forma secuencial. Tomando en consideracion 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 sefales en ON/OFF y de que el operador reciba la respuesta de los
arrancadores de los motores a estas sefiales en forma oportuna, ademas del limite de
tiempo establecido por el cliente para la puesta en marcha del proyecto, y son posibles las
siguientes propuestas de solucion:

« Disefio, desarrollo y programacién de un sistema de conlrol; Para la realizacion de este
sistema es indispensable la experiencia en la programacion con lenguajes de alto nivel
y el conocimiento suficiente de las lineas de produccion, caracleristicas con las que un
estudiante recién egresado no cuenta en forma préctica, por lo que se estima que esta
alternativa involucraria un alto costo y consumo de tiempo, y la disposicion del cliente
para financiarlo.

¢ lautilizacion 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,

o Utilizacion de un PLC comercial (Controlader Logico Programable): El manejo del PLC
como dispositivos dedicados a realizar control en forma secuencial, implica un
desernbolso inicial alto para la adquisicion del equipo. Sin embargo debido a que este
tipo de sistema son especificamente disefiados para resolver este tipo de aplicaciones
por lo que se agilizaria la programacién e instalacion del mismo, con la consiguiente
iniciacién de las actividades productivas y la pronta recuperacion de 1a inversion.

En adicion a lo anterior, la comunicacion con un panel de visualizacion no es complicada y

permite las interacciones con el PLC.

La solucion aceptada debe ponerse en marcha en un lapso no mayor a un mas, y cumplir
adecuadamente con los requerimientos técnicos y econémicos solicitados por el cliente.
De acuerdo con los criterios anteriores y cors base en el andlisis de cada una de las
propuastas se concluye que la ingjor solucion es la utilizacion de un PLC, que ademas
proporciona la seguridad de ser equipo creado por personas con afios de experiencia en
produccion.

DEFINICION DE UN PLC

De acuerdo con la definicion de la NEMA (National Electrical Manufacturers Association),
un controlador programable es:
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"Un aparato electrénico operado digitalmente, que usa una memoria programable para el
almacenamiento interno de instrucciones para implementar funciones especificas tales
como légica, secuenciacidn, registro y control de tiempos, conteos y operaciones
aritméticas para controlar, a través de médulos de entrada y salida analdgicas y digitales,
varios tipos de maquinas o procesos"”.

IMPORTANCIA Y RESENA HISTORICA

La necesidad de crear un PLC se remonta muchos arios atrds con el desarrollo
introduccién de los relevadores, siendo un paso gigantesco hacia la automatizacion para
ayudar a los incrementos de la produccién. La aplicacién de relevadores hizo posible
anadir una légica a la operacion de las maquinas, de esa manera reducir la carga de
trabajo en el operador, y en algunos casos eliminar la necesidad de operadores humanos.

Por ejemplo, los relevadores hicieron posible establecer automaticamente una secuencia
de operacién, 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 perfodo, su naturaleza electromecanica dictamina que después de un
tiempo de uso seran inservibles. Sus partes conductoras de corriente pueden quemarse 0
fundirse en un momento dado, desbaratando la ldgica establecida y requiriendo
reemplazo.

Tal vez la inconveniencia mas importante de la légica con relevadores es su naturaleza
fija. La logica de un panel con relevadares es establecido por los ingenieros de disefo, se
implementa entonces colocandolos en el panel y alambrandolos como se planed.

Mientras que la maquina dirigida por el pane! de relevadores continua ilevando a cabo los
mismos pasos y en la misma secuencia, el funcionamienlo es adecuado, pero cuando
existe un rediserio en el producto o un cambio en Ia secuencia de oneraciones de esa
méaquina para llevar a cabo su produccién, la logica del panel debe ser redisefiuda.

Si el cambio es los suficientemente grande, una opcién mas econdmica 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 1o largo de los afios se hablan automatizado altamente Ias operaciones de
produccién mediante el uso de relevadores. Cada vez que se necesitaba un cambio se
invertia en él una gran cantidad de trabajo, liempo y malerial, sintomar en cuenta el tismpo
de produccién perdido.




La computadora ya existia en esos tiempos y le dio la idea a los fabricantes de que la clase
de control que ellos necesitaban podria ser llevado a cabo en algo similar a la misma.

Las computadoras en si mismas no eran deseables para aplicaciones industriales por un
buen nimero de razones. La comunidad electrénica estaba frente a un gran reto: disefiar
un arefacto que, como una computadora, se pudiera efectuar el control y ser facilmente
reprogramada, pero adecuado para el ambiente industrial. El reto fue enfrentado y
alrededor de 1969 se entregd el pnmer control programable en las plantas ensambladoras
de automoviles de Detroit, Estados Unidos, que suplieron relevadores con capacidad de
control ON/OFF.

A mediados de los setenla 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 manipulacion aritmética, comunicacion con computadora, etc. Para
finales de esta misma década la capacidad de memoria en estos dispositivos es mayor, se
agregan sefiales /0 remotas y manejo de sefiales analdgicas.

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

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

t.os avances que se han presentado con respecto al software es que pueden manejar
lenguajes de alto nivel para ser usados en la comunicacidn con equipos periféricos; para
los programas de control lenguaje ensamblador, manejando calculos matematicos de
punto flotante, asi como sistemas diagndsticos de! 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 produccién, informar y diagnosticar fallas propias y
las fallas de prcceso con la ayuda e paneles de visualizacion y equipas prograimadores.

PRINCIPIOS DE OPERACION

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

Los PLC se componen de dos secciones.
* Unidad central de procesamiento (CPU)
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La CPU estd compuesta por tres pares principales: el procesador, la memoaria y la
alimentacion.

En cuanto a la construccion, esta puede variar dependiendo del madelo y de la marca, por
ejemplo, algunos PLC tienen la fuente de alimentacion comao un dispositivo externo a la
CPU, mientras que en ofras la CPU, la fuente y las interfases de /O se encuentran en el
mismo chasis.

La CPU (Unidad Cenitral de Procesamiento): La capacidad cle control de un PLC radica en
su microprocesador, ! cual €3 un circuito digital que permite [a adquisicion y manipulacion
de variables analdgicas y digitales, realizacion de operacionas aritméticas y légicas, asi
como manipulacié: de memoaria.

La funcion principal del procesador es comandar y gobernar las actividades de todo el
sistema. Estas funciones se realizan por medio de la interpretacion y ejecucion de un
grupo de programas conocidos como sistema operativo, el cual supervisa y controla los
dispositivos internos y periféricos. Estan permanentemente guardados en memoaria y se
consideran como parte misma del controlador, permitiendo que se realice todas sus
funciones de légica, secuencia, direccionamiento, procesamiento, comunicacién y tareas
internas.

Las tareas internas son realizar la verificacion de errores con técnicas que le permiten
monitorear el estado funcional de la memoria, los lazos de comunicacién entre el
subsistema y Ins periféricos, y su propia operacion. El sistema de control de errores mas
comun es €l de paridad.

En los PLC no sdlo se pueden utilizar uno sino varios microprocesadores llaniado
multi-tareas o multi-procesamiento. l.os microprocesadares no sélo pueden existir en la
CPU, sino también es posible tenerlos en interfases de entrada/salida llamadas interfases
inteligentes, las cuales poseen un microprocesador, memaria y un mini sistema operativo
para su funcionamiento. Una de las interfases inteligentes mas utilizadas es aquella que
puede realizar lazos de contral PID independientariente de la CPU.

Los micropracesadores pueden tener una longitud de oalabra de 4, 8, 16, 32 y 64 bits
comao estandares. Esta longitud de palabra determina la velocidad de procesamiento, y
ademas entre mas bits el sistema se vuelva mas complicado, con respacto al hardware.

La Memoria: L.os sistemas programabies necesitan de un espacio en el cual almacenar
toda la informacion con la cual operan, es decir dalos 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 organizacion de la memoria define como ciertas éreas de ella son usadas, formando asf
un mapa de memoria. La memoria de aplicacion resguarda las instrucciones programadas
y los datos que serdn utilizados por el procesador para realizar las funciones de control.

o Sistema de Memoria: El resguardo de informacién en un PLC puede hacerse de
diferentes foermas por lo que lenemos que tener muy claro los siguientes cuatro
términos:

« Sistema operativo: necesita de un resguardo permanente y es considerado como pare
del mismo PLC.

o Scratch pad: un resguaido temporal es usado por la CPU para pequeiias cantidades de
datos de calculos o datos internos. Los dalos que necesitan ser consullados
rapidamente se guardan en esta memoria y no en la memoria principal.

« Memoria de aplicacién: esta area provee el resguardo para los programas hechos por el
usuario.

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

E! sistema operativo y el scralch pad son totalmente transparenles para el usuario y
puecen ser consideradus como una sola drea de memoria que por sus propésitos es
flamada Memoria de Sistema. Por otro lado, agrupadas en una solo area llamada Memoria
de Aplicacion.

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

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

La memoria volatil puede perder el contenido dal programa si la fuente de energia llega a
fallar.

La memoria no-volatil puede tener el contenido del programa ain cuando la energia 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 informacion ON/QFF representada por unos o ceros, resguardada en
una scla lacalidad de bit.

« Numeros o codigos: Infarmacién representada par un grupe de bits, resguardada en
localidades de byle o ward.

Algunas veces es necesario mangjar simultdneamente mds informacidn que un salo bit por
lo que el pracesadar trabaja con un conjunta de bits, llamada byte. Un byte cantiene 8 bits
de informacion. La tercera y ultima estructura de infarmacién es ia denominada ward, que
consiste en un grupo de 16 o mas bits.

La tabla de entradas mantiene los valores de las entradas digitales conectadas al sistema.
Cada entrada sdlo puede representar una de dos estados ON/QFF. E! nimero total de bits
de esta seccion es igual al nimera maximao de entradas que puede permitir el sistema

La tabla de salidas controla e! estado de los dispositivos de salida digilales conectadas al
sistema. El nimera total de bits correspandientes a est2 area lo determina la capacidad de!
sistema para manejar un ndmera de salidas.

La mayoria de los PLC contienen un area llamada almacenamiento de bits internos, donde
se alajan las salidas internas, babinas intemas o relés de contral internas, pera ninguna de
astos elementos puede controlar los dispositivas de salida; solo son para uso del
programa.

En la seccion de registradores se almacenan datos compuestas por bytes o por palabras,
los que pueden pravenir de entradas, salidas o valores internes. Las entradas se refieren a
valares recibidos de codificadores de pasicion, sefiales analagicas, sefales digitales, y
tades aquelles valares proparcionadaes BCD, o cualquier olra codificacion.

Los registradores internos guardan valores constantes (comao valores de temparizadares
(timers), cantadores, setpaints, caracteres ASCH) a variables (coma valares acluales de
contadores, temparizadares, resultades de operaciones, entradas analogicas, entradas
digitales, entradas tipa BCD, o salidas).

Sistema de entrada y salida: El sistema de entrada/salida forma la interfase por la cual los
dispasitivos de campo son conectados al controladar. La funcién de este sistema es
acondicionar las seriales, tanto las que se reciben cama las que se envian, a niveles de
valtaje y corriente aprapiades para el funcionamienta de los campanentes del sistema.

Se les llama sefiales de entrada a la proveniente de tados aquellos dispositivos emisores
de seflal como son botones pulsadares, sensores analdgicos, sensares digitales,
selectores, etc; pudiendo recibir valores de proximidad, pasicién, mavimienio, niveles,
temperatura, presidn, corriente y valtaje.
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Las acciones a controlar como arranque de un motor, emitir comandos para el control de
vélvulas, molores, bombas y alarmas, o el encendido de ldmparas piloto son Ilamadas
sefales de salida.

Cada entrada es alimentada por una fuente suplementaria que no necesariamente es del
tipo 0 magnitud que la salida correspondiente.

Eniradas/salidas Digitales: Las interfases de entrada/salida mas comunes son aqueilas
que manejan sefiales digitales, es decir, sensan sefales de dos estados, ON/OFF,
OPEN/CLOSE o sus equivalentes.

Entradas/salidas analégicas: Las interfases de enfrada/salida analdgicas permiten el
monitoreo y control de rasgos de voltaje y corriente provenientes de Sensores de
temperatura, presion, celdas de carga, humedad, flujo y potenciometros; y actian sobre
valvulas y actuadores analégicos, confroles de motores (drivers) e instrumentos de
proceso.

Las interfases de entrada/salida analdgicas pueden dividirse en dos categorias; sefiales
digitales multi-bit y sefiales analdgicas.
Los rangos que se manejan pueden ser unipolares (solo valores positivos) o bipolares.

Las entradas/salidas analdgicas estan disponibles en rangos estindares. En muchos de
los casos una tarjeta de entradalsalida puede alojar varios tipos de rangos al mismo
tiempo, lo cual le da una mayor flexibilidad &l PLC.

Entradas Analdgicas. Las interfases de entradas anal6gicas constan de toda la circuiteria
necesaria para aceplar seiales de voliaje y corriente analdgicos de dispositivos de campo.
Estas sefales de entrada son convertidas de valores analdgicos a digitales por medio de
un convertidor analdgico 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 analégicas: Las interfases de salida analdgicas reciben los valores provenientes
del procesador, el cual es traducido a un valor proporcional de voltaje o corriente para el
control de los dispositivos analdgicos de campo. El valor digital pasa primeramente por un
convertidor digital analégico (DAC) para tomarse en un valor analégico de salida. El
aislamiento entre la salida del circuito y el circuito légico (es decir, el bus) es a través de un
oploacoplador.

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

El aislamiento:Su ventaja es la resistencia al corto circuito, y los tipos de aislamiento son
optico, o por transformador.
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El bus: El bus sirve para interconectar las interfases de entrada/salida con la CPU. La
informacién contenida en los registros de cada direccidn 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 reduccién de cableado porque las tarjetas de I/0 envian la informacién
por el mismo cable, de acuerdo a cierto orden de llamadas y envios 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 mas hilos.

El direccionamiento: Los médulos de entradalsalida son colocados sobre un modulo de
expansion que contiene dos "slot" (base con ranuras de calocacion). La direccion de las
enlradas/salidas depende del lugar que ocupen dentro del modulo y en que nimero de
modulo se encuentre; sin embargo, esto no siempre es asi, pues algunos fabricantes de
PLC permiten al usuario hacer su propio mapa de direcciones. La configuracion de
eniradas/salidas es un dato importante que se debe tener en menle al hacer el programa
de aplicacion.

Lectura de Entradas/Salidas: Al diseflar un sistema con un gran numero de I/O se tienen
dos aproximaciones. La primera es la de solicitar una interrupcion al microprocesador
cuando la sefial cambia de estado o de magnitud.

Estadisticamenle se determina que es muy alta la probabilidad de que ocurran varias
llamadas o interrupcionss al mismo instante, lo cual imposibilita que el microprocesador
reaccione adecuadamente. Ademas se requiere de un gran nimero de puertos de enirada
y de cables que unan cada emisor con los puertos. Esla aproximacién es pues, mas
propensa a fallas y requiere de una mayor inversion en circuiteria adicional al
microprocesador en relacion a la segunda aproximacion que se describe a conlinuacién.

Método de las imagenes de proceso: Consiste en utilizar registros de memoria en cada
larjeta de /O y unir todas las tarjetas en un bus. Los datos de los estados de ias senales
se envian periddicamente al microprocesador, aln cuando no experimenten cambio
alguno. Esto significa que cuando una entrada es examinada solo su valor instantaneo 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 calculos
aritméticos y logicos se realizan con la informacién contenida en la RAM, en lugar de
accesar directamente los emisores de campo.
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A su vez, los resultados de la ejecucion del programa se guardan en una locali@ad de
memoria llamada tabla de salida 0 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:
» Adquisicion de la imagen de entrada

o FEjecucidn del programa de aplicacion

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

Existen varios tipos de aparatos de programacion, cada uno con distintas posibilidades
de visualizacion, operacion y diagnostico. Los elementos mas pequerios y econdmicos
tienen la forma de una calculadora convencional, de tipo esciitorio, y en general solo
permiten el examen de bits o de palabras. Los programadores mas grandes estan
basados en una computadora personal, generalmente de tipo portatil, incluyéndose aqui
las laptop, y poseen grandes capacidades de programacion, documentacion, formas de -
representacion y diagnostico.

PERIFERICOS

Un periférico para un PLC es un equipo que puede enviarle y recibir informacion, estos
equipos son especlficos dependiendo del fabricante.

Los equipos periféricos pueden ser los siguientes: procesadores de comunicacién a
través del cual el PLC puede comunicarse con otros periféricos tales como: imprasoras,
paneles de visualizacidn y control, terminal de video, otros PLC, etc. Sin embargo todos
los periféricos sin importar la marca pueden ser conectados entresi, solo en aigunos
casos se requiere de software especifico para enlazarlos, tomando en cuenta que todos
los equipos manejan protocolos de comunicacion estandares como el RS-232 o ef TTY
20mA ("1" légico presencia de corriente, "0" ldgico no hay presencia de corriente).
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LENGUAJE DE PROGRAMACION

Los PLC pueden ser programados por distintos tipos de lenguajes como el diagrama de
escalera, lista de instrucciones {(mnemonicos boleamos), ienguaje en blogues 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: Ei programa es representado por medio du cuadros o
cajas, cada operacion tiera asignada una caja, sin embargo, se pueden interconectar, para
crear operaciones complejas. Las entradas de operandos se colocan del lado izquierdo de
la caja y Ia salida se sefiala del lado derecho de fa misma.

Diagrama de contactos: Las operaciones idgicas son complementarias por medio de
simbolos de contactos. Una conexion en serie corresponde a una AND, una conexion en
paraleio a una OR. La sefial de estado de una operacion se sefiala con paréntesis ()" al
final de cada fila,

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

1
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SELECCION DE CONTROLADORES PROGRAMABLES

L.a seleccién 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 tamaros y
capacidades, y practicamente se pueden aplicar todas fas marcas sin embargo, el
disefflador debe especificar las caracteristicas 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 eleccion de un PLC, para propdsitos précticos 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 rapida obsolescencia del equipo
elegido y poder proveer mayor productividad, flexibilidad, seguridad y administracion de
informacion.

2. Determinar el tipo de contral:

o Control individual: control sobre un proceso o méquina, 3in  comuniracién con otros
sistemas de control.

 Conlrol centralizado: Controla alguinas maquinas 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 comunicacién. Este sistema es el mds apropiado
y efectivo, provee un sistema de control tan grande y complejo como el usuario desee,
debido a la interconexion posterior a la red de comunicacion 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 adquisicién y manipulacion de datos.

3. Determinar los requerimientos de entrada/salida (I/O); Estimar el nGmero de entradas y
salidas analdgicas y digitales para conocer el tamafio del equipo necesario. Checar las
especificaciones de 1/0 que ofrecen los proveedores, poner atencidn especial en lo
siguiente: Proteccion de I/Q contra falsas sefales, aistamiento dptico o de transformador
entre la etapa de potencia y los circuitos de control, las salidas deben tener fusibles de
proteccidn, tener en cuenta las coirientes de salida y que se tenga indicacion visual del
estado de las entradas/salidas en todo momento.

Determinar la necesidad de 110 especiales, tales como PID, contadores, termopares, efc.
Asegurarse que el sistema permita expansion futura de 1/0.

4. Determinar el software a utilizar v funciones’
Diagrama de escalera, algebra booleana ylo de alto nivel, instrucciones basicas
(contadores, temporizadores, elc.); instrucciones avanzadas funciones.

5. Determinar los requerimientos de memoria: Dependiendo de que sean necesarios
cambios posteriores en linea, requerimientos de una memoria voldtil, (con bateria de
respaldo), en caso contrario recurrireinos a una memoria no volatil. Algunos controladores
ofrecen una combinacion de los dos tipos de memoria.
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Estimar el tamafio basado en el nimero de elementos de control, a partir del nimero de
salidas y teniendo alguna idea del nimero de contactores del programa que se requeriran.

elementos de conirol = #de salidas + (#de contactos x #de salidas )
memona requerida = elementos de control * 1 palabra/elemento de contro!

Permitir memoria extra para programacion compleja y futuras expansiones. Normalmente
el fabricante puede dar un factor para calcular osta capacidad, que puede consistir en
multiplicar ei nimero de entradas por un factor entre 1 y 10, agregando un 25 0 50% si
tenemos funciones aritméticas y manipulacion de datos.

Por ejemplo Gould Electronics recomienda los siguientes factores:
(10 x Entradas Digitales ) + (5 x Salidas digitales ) + (100 x Entradas Analégicas )

6. Evaluar el tiempo de scan requerido por el procesador: Es importante este tiemp‘o y esta
en proporcion directa al tamario de! sistema, para acercarnos lo mas posible a un control
en tiempo real.

7. Definir los requerimientos de equipo de programacion, almacenamiento y comunicacion:
Computadora, programador de PLC, etc.

8. Definir los requerimientos de periféricos: Capacidad de graficar, interfase con el
operador, impresoras de linea, sistemas de documentacion y generacion de repories.

9. Determinacion de necesidades fisicas 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, ericontremos mas de un fabricante
que nos ofrezca el sistema adecuado a nuestras necesidades, por lo tanto la decisién final
estaré basada en el siguiente punto:

10. Evaluacion de factores intangibles,

¢ Soporte del vendedor: se puede evaluar la calidad del soporie técnico desde las
platicas preliminares a la compra, considerando la capacidad de responder a todas
nuestras interrogantes que la literatura y promocion nos detallen.

¢ Capacitacion: capacidad de ofrecer capacitacion en las instalaciones del usuario,
identificar el limite de asesoramiento sin costo adicional y costos posteriores.

o Literatura: que tan complejo son para entender los manuales del usuario para
pragramacion, operacion y mantenimiento.

¢ Tiempos de entrega del equipo y refacciones posteriores. Compatibilidad de equipos
nuievos con anteriores y con otros fabricantes.
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CLASIFICACION

La clasificacion convencional incluye en los controladores pequenos, los que cuentan
con una capacidad maxima de 128 entiadas/salidas, en los controladores medianos con
capacidad maxima de 1024 entradas/salidas y en los controladores grandes con
capacidad de hasta 2048 entradas salidas. Debido a los nuevos desarrollos se han
introducido ultimamente otras dos clasificaciones: Los microcontroladores con capacidad
de hasta 342 entradas/salidas y macracontroladores de 8192 entradas/salidas. En la
tabla A del apéndice encontrara informacién técnica acerca de toda la gama de PLC que
se tienen en el mercado.
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CAPITULO 2

CONTROL ELECTRONICO DEL ARRANQUE DE MOTORES DE
INDUCCION

CONCEPTOS BASICOS DE MOTORES DE INDUCCION

Los motores de induccion usados en aplicaciones industriales son practicamente sin
excepcion trifasicos, correspondiendo por lo tanto al nimero de fases en los sistemas de
potencia comerciales. Esle lipo de motor requiere para su excitacion mas que la linea de
c-a.

El motor de induccion gira abajo de la velocidad sincrona y se le conoce como una
maquina asincrona. Su velocidad se disminuye con un par de la carga que aumente. La
velocidad a plena carga de los motores de induccidn es, en la mayoria 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 asincrono de induccidn acoplado mecanicamente a una maquina 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 duracién del
arranque es la condicidn necesaria; entre la velocidad 0 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 corrierte en los devanados del estator, el rotor esta
inmévil. El motor asincrono funciona en este momento como un transformador en el que el
primario esta en tensidn, pero cuyo secundario esta en cortocircuito, puesto que aqui se
trata de un motor de jaula. La intensidad que atraviesa el aparato es entonces la mayor
‘que se puede encontrar para la tension y la frecuencia consideradas En un transformador
se le llama intensidad de cortacircuito, 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
maquina accionada. Pero éste interviene en la duracién del arranque, que es tanto mas
largo cuanto mas importante es el par resistente opuesto al motor durante la aceleracién.

METODOS DE ARRANQUE PARA MOTORES DE INDUCCION

La principal dificultad que se tiene en la industria en |3 eleccién de un motor de induccion 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
instalacion, incluso en las condiciones mas desfavorables y, por otra, esperando evitar,
dentro de lo posible, una corriente demasiado importante durante el arranque; por esta
razén 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 induccién. Esta corriente perturba las redes de distribucidn, provocando
importantes caidas de tensién en lineas, que puedan impedir el funcionamiento correcto de
otros aparatos en servicio. Es preciso intentar reducirla, lo cual, en los motores de jaula,
s6lo se logra disminuyendo la tension de alimentacion. 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 dislintos procedimientos de arranque:
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Arranque directo

Arranque por conexién estrella-delta

Arranque por introduccién de resistencias de estator
Arranque por conexion estrella-resistencias-delta
Arranque por resistencias de estator termo-variables
¢ Arranque por autotransformador

Arranque directo:

Es el procedimiento mas sencillo. Consiste en conectar, en un solo tiempo a la tension
de la red, Desde el punto de vista de los pares, nos encontramos en el caso de que
" mientras que la intensidad absorbida varia en funcién de la velocidad, y segtin en
relacién con |a duracion del arranque,

De aparellaje poco costoso, el arranque directo conserva el valor maximo del par, pero
impone un golpe de corriente importante. El arranque directo de los motores puede
hacerse con estrella o delta, segun la tensién de la red y las tensiones indicadas en la
placa del motor,

TENSION DE LA RED TENSION DEL MOTOR | ACOPLAMIENTO

127/220 1271220 ESTRELLA
220/380 DELTA

220/380 220/380 ESTRELLA
380/660 DELTA

Arrancadores manuales: Son aparatos que permiten establecer o cortar la tensién del

motor mediante la maniobra de una palanca. Esenciaimente, estan compuestos por un

interruptor tripolar destinado a los motores trifasicos.

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 clasificacion se realiza en base a su grado de proteccién

contra agentes exteriores. Distinguiéndose principalmente:

o Los arrancadores para locales secos para los cuales no se toma ninguna precaucion
particular contra la humedad.

¢ Los arrancadores para locales himedos para los cuales se toman precauciones
particulares contra los efectos de la humedad y de la oxidacién; sus cajas deben
protegerse contra las caidas 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 amancadores protegidos contra polvo, en los que |a caja de proteccion se realiza
de manera que impida la entrada, en el interior del aparato, de polvo en cantidad
suficiunte para perjudicar su funcionamiento o su clase de aislamiento.

¢ Los arrancadores protegidos contra los choros de agua, cuya caja de proteccion no es
estanca pero esta dispuesta de tal manera que el agua, incluso proyectada con una
manguera, bajo no importa que angulo y que direccién, no pueda alcanzar los
elementos existentes 2n el interior de la caja, ni acumularse en su recinto intemo.

¢ Los arrancadores estancos a la inmersion, en los que la caja de proteccion estd
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 Aarrancadoras antideflagrantes, construidos para funcionar en una atmdésfera
explosiva y provistos de una caja t2l que una posible explosidn en su interior no pueda
ni romper ni deteriorar la caja, ni comunicar el fuego al exterior.

La misma nonna clasifica los arrancadores segun su grado de proleccion contra contactos
accidentales y distingue desde este punto de vista:

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

» Los arrancadores protegidos, en los que las piezas en tension estan protegidas de
cualquier contacto involuntario de las personas mediante un elemento envolvente,
metélico o no. .

¢ Los arancadores cerrados, que estan completamente encerrados en una caja,
metélica 0 no, qua hace posible la introduccién de cuerpos extrafios que puedan:
establecer un contacto accidenta! con una pieza en tensién,

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

¢ Arrancadores de envoltura ordinaria
¢ Arrancadores de envoltura forzada
¢ Amrancadores blindados

Arrancadores autcmaticos.

Son aparatos en los cuales un contacto tripolar o tetrapolar estd gobernado por un
electroiman que obedece, a su vez, a los impulsos eléctricos que le son enviados mediante
botones puisadores.

Arranque estrella-delta:
Este tipo de arranque utiliza una propiedad particular de la corriente t:ifasica, y sélo puede
utilizarse en motores alimentados por una red de este tipo.
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El principio del arranque por conexién estrella-delta: en la puesta en tension, los
embobinados acopladas en estrella sélo reciben una tensién reducida; se acoplan en
tridngulo con el fin de que reciban su tensién 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 oportunc, cortocircuitar dichas resistencias. Se
aplica a los motores asincronos de jaula frifasicos, que estén acoplados en delta o en
estrella.

A medida que cl 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 alimentacidn del motor a tensién reducida, y después Ia eliminacién de las
resistencias. Sin embargo, este procedimiento es impreciso y peligroso,

Arranque por acoplamiento estrelia-resistencias-delta:

Se frata de la combinacién de los procedimientos anteriores. El arranque por
acoplamiento estrella-resistencias-delta se efectia en tres tiempos:

-En el primer tiempo del arranque e! motor esta conectado a la red en estrella, lo que
tiene por objeto alimentarlo a tensién reducida, en la relacion 1/3 con respecto a su
tension 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 estan sometidos
todavia a una tensién reducida.

-En el tercer tiempo del arranque, las resistencias de estator son eliminadas y el motor se
encuentra conectado en directo, a plena tensién, a la red.

Los arrancadores estrella-resistencias-deita son aparatos automaticos 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 permariecen en servicio.

Arranque por resistencias de estator termo-variables:
Este procedimiento de arranque de los motores asincronos es una mejora al método de
arrangue por resistencias de estator clasicas,

42



Su originalidad reside en el hecho de que las resistencias interpuestas en el circuito de
alimenlacién de los devanados del estator son automaticamente variables durante el
transcurso del arranque.

Arranque por autotransformador:

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

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

-En el segundo tiempo el autoirarsfrrmador queda eliminado y el motor recibe la plena
tension de la red.

La tensién de un bobinado destinado a ser arrancado mediante autotransformador debe
escogerse en funcion de la tensidn de la red, de 1a misma manera que si se tratase da un
arranque directo.

En efecto, el procedimiento puede emplearse tanto en los motores trifasicos acoplados en
estrella, como aquelios acoplados en tridngulo.

Un arrancador mediante autotransformador comprende, ademés del autotransformador, un
contacto de linea, los contactores que permiten efectuar los diferentes acoplamientos, asi
como los minuteros que determinan la duracion del primer tiempo en el caso de un
arranque en dos tiempos. Generalmente se le aftade el aparallaje de proteccion eléctrica
del motor, asl como un rélevador especial destinado a proteger al autolransformador
contra calentamiento exagerado debido a un arranque demasiado largo, o a un arranque
incompleto, en caso de falio de la conmutacion.

El autotransformador esta aislado por aire o aceite, ademas de que normaimente 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 cbteniéndose 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.
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DESCRIPCION DEL ARRANQUE ELECTRONICO CON
AUTOTRANSFORMADOR Y DIRECTO

En la seccion anterior se presentaron los distintos métodos de arranque de motores de
induccion, de los cuales para nuestro caso se realizaron instalaciones de arranque de
autctransformador y directo para ser instalado con un control automatico, dando
confiabilidad y seguridad.

Debido a que el método de autotransfromador es usado en motores de 20 Hp en
adelante, sera de gran utilidad en esta aplicacion ya que gran mayoria de la maquinaria a
utilizar prescnta motores con esta y mas capacidad.

La razoén por la que se decidid 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 tenia
que suavizar el arranque colocando este tipo de arrancador.

Los componentes que intervienan en el circuito completo de arranque tanto de la seccion
de fuerza, conio la de control, cumplen con la norma DIN (Dochtlan Industries Norms)
Norma Industrial Alemana, esto no tiene mas justificacion mas 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 facilmente a las necesidades de la industiia mexicana y
presentan equivalencia con las normas NEMA.

El diagrama simbdlico 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 tension de la red.

fusibles

interruptor termomagnético

contactor

relevador bimetalico

botdn de arranque

botdnde paro

clemas

® © & & o o o

En el diagrama observara distintos contactos denominados con una clave determinada
como: Q1, K1, K2, K3, K7, F1, fusibles como F7 y F8; lampara o sefial de baja tension a
24V como H1; y la simbologla de pequefos rectangulos son dispositivos realizan una
funcién de temporizador.

La secuencia para un arranque automatico es la siguiente:
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a) En el diagrama observara una proteccion magnética y térmica (G1), el cual como primer
paso conectara sus terminales, para dar paso a la tension de la linea.

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

¢) Mientras sucede lo anterior al darse el encendido del control automatico, enciende el
temporizador K7 dando un conteo de 8 a 12 segundos (dependiendo el caso), al termino
de este lapso se realiza una desconexion de K2 y K3 y conecta K1 (estas ultimas acciones
se realizan en forma simultdnea), permitiendo al motor conectarse a plena tension.

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

La sacuencia para el arranque manual es la misma que la anterior, sclo que en este caso
se comienza la secuencia apretando el botdn de arranque y se detiene con el botdn 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
tension de las lineas.

b) ya sea en forma automética o manual se mandara el voltaje para que haga contacto K1,
entrando en forma directa a tension plena alcanzando asi su velocidad nominal en una
forma rdpida; el golpe de corriente en este caso es fuerte por lo reqular de 3 a 5 veces la
corriente nominal de placa, por lo que se a utilizado este tipo de arranques en los motores
méas pequerios como se menciono anteriormente.
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CAPITULO 3

PROPUESTA DE CONTROL DE LA MAQUINARIA DEL EDIFICIO
DE PRODUCCION

PROPUESTA DE CONTROL

El primer paso para seleccionar que tipo de PLC es conocer los objetivos presentes y
futuros; en el capitulo anterior se observo la necesidad de operar todos los motores
presentes en la produccion con la ayuda de un PLC, también por medio de este y un panel
de control y visualizacion, requeriremos de comunicacion y software de configuracidn
especial para lievar a cabo e} control secuencial del sistema.

Es importante mencionar que se desea conlrolar con el mismo PLC ofra maquinaria a
futuro de las mismas caracteristicas y también se requiere de ofras funciones, como son,
comunicacion en red, elaboracion de graficas y reportes de produccion y alarmas.

Teniendo en cuenta lo anterior, se estima e! numero de entradas y salidas que el sisiema
requerird. En esta aplicacidn estimaremos usar cualro médulos de entradas digitales a 24V
{clave de referencia de! proveedor 6ES5 421 BMA12) y tres modulos de salidas digitales a
24V (clave de referencia de! proveedor 6ESS 441 8MA11); todos ios médulos tienen 8
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terminales cada uno, ademds de utilizar las 16 entradas digitales a 24V integradas en el
propio PLC; utilizando la formula que ejemplifica la seleccién del PLC en el capitulo 1, se
tiene.

10(entradas digitales)+5(salidas digitales)+100(entradas digitales)=#elementos de control
sustituyendo valores

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

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

memoria requerida = 4410 palabras

més un 50% de memoria para las operaciones de las futuras aplicaciones, tendremos
alrededor de 6615 palabras, por 10 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 (seccion 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 eleccidn, es que pueda compartir con un
sistema de visualizacion, y ademas 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 ademés de una doble
interfase serie para el manejo del panel de contro! y visualizacion, y en un futuro conectario
enred.

HARDWARE DEL PLC $5-95U (DOBLE PUERTO SERIE)

El sistema §5-95U consiste de los siguientes componentes principales:

Moduio del procesador 95U

Fuente de poder

Terminales de programacion (terminales industriales o cualquier computadora XT/AT)
Software de programacién (en linea) del PLC

Mddulos de entradas/salidas digitales a 24V integradas

Modulo de entradas/salida analdgicas integradas en rango de 0 a 10V o de 0 a 20mA
Regulador PID

Integrable en red, como estacién pasiva en el protacolo de red Sinec L2 (protocolo
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Receptéaculo para cartucho de memoria E(E)PROM

Bome de conexién para entrada de conlador

Compartimiento de bateria

Indicador de fallo de bateria (LED amarillo, si esta prendido: bateria vacia o ausente).
Interruptor Con/Des: sirve para conectar o desconectar el automata. Este interruptor no
secciona la electrdnica de los bomes L+/M; es decir de producirse una sobretensién
puede destruirse el autdmata aunque este desconectado.

¢ Selector de modo: Esta palanca permite elegir entre los modos de operacion "RUN" y
"STOP". El modo "ARRANQUE" lo ejecuta el autémala autométicamente al pasar de
"STOP" a "RUN".

® ©& o o e

Modos de operacién:

Modo "STOP";

No se ejecuta el programa.

Se mantienen los valores de los temporizadores, contadores, marcas e imagenes de
proceso presentes al entrar en el estado "STOP".

Estan bloqueadas las salidas integradas y los médulos de salida, es decir las salidas
digitales tienen estado de sefial "0"; as salidas analdgicas carecen de tension o corriente.
Los contadores integrados no cuentan. .

Al pasar de "STOP" a "RUN" se ponen en "cero" las imagénes de proceso, los
temporizadores y las marcas y contadores no remanentes.

Modo "RUN":

El programa se ejecuta ciclicamente

Se cargan los estados de sefla de las entradas integradas y de los mddulos de entrada.

Se direccionan las salidas integradas y los modulos de salida.

El modo "RUN" puede ajustarse también tras "BORRADQ TOTAL", esto es, con la
memoria de programa vacfa.

Modo "ARRANQUE":

El sistema operativo procesa el DB1 y acepla los parametros.

Se procesan los médulos (software) de arranque 08 21y OB 22.

La duracién del arranque no esta limitada, puesto que no actua la vigilarcia de! tiempo de
ciclo (perro guardian).

No es posible ejecucion 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 ei arranque estén bloqueados los médulos de entrada y salida,

Cambio de modo de operacion:
E1 modo de operacién puede cambiarse:
e por accionamiento del selector de modo.
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« por intervencion de un aparato de programacién, si el autémata esté en"RUN".
« por perturbaciones que lleven al autémata al modo "STOP".

Aditamentos externos:

¢ Mddulos de entrada digital a 24V.

» Médulos de salida digital a 24V.

o Madulos de extension de bus con disponibiliaad para dos tarjetas.

o Perfil de soporte tipo omega, ajustado al tamafio utilizado dentro del tablero.

CONEXIONES DEL EQUIPO

Alimentacién del Controlador Légico Programable

El controlador l6gico programable S5-95U trabaja con 24V DC los cuales son
proporcionados por una fuente de alimentacién externa, capaz de trabajar con 120V ¢
220V monofésica dependiendo de la posicién del selector y del voltaje que proporcione
CFE.

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

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

Si sus lineas derivadas tienen una longitud igual o menor que 3m y estan tendidas a
prueba de cortocircuitos entre fases y tierra, no es necesario disponer un automéatico
adicional (2) en la linea de alimentacion del PLC y del circuito de carga. Para esta
aplicacién si se requirié ya que la distancia era mayor de la aceptable.

Para circuitos de carga de 24 V c.c. es necesaria una fuente de alimentacion separada (3).
Si se utilizan fuentes de alimentacion no estabilizadas es necesario disponer a su salida un
condensador de filtro (capacidad: 200,(F 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 unién (4)
desmontable con el conductor de proteccion en la fuente de alimentacién de la carga
(borne M) o en el secundario del transformador separador.

Los circuitos de los sensores y de los actuadores deberdn llevar automatico de proteccién
propio (5)y (6).

En configuraciones puestas a tierra del PLC es praciso unir, con baja resisteicia, =l carril
normalizado con la masa del armario (9).

Para proteger la tensidn de alimentacién se precisa un automatico (8) en el cable de red,
como se muestra en el diagrama de lafigura 3.1.
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Alimentaclon 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 médulos.

En los siguientes diagramas se muestra la forma de conexion de los médulos tanto de
entrada como de salida.
Observar los diagramas de la figura 3.2 y figura 3 3.
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Montaje y Distribucién de los médulos del PLC
El siguiente paso es la distribucion de los médulos de enfradas/salidas.

La colocacion de estos madulos se realiza de la siguiente manera, por estandar de estos
equipos se aconseja colocar primero la fuente de alimentacion del PLC, seguido el PLQ, y
después las tarjetas de antrada de seiales y al termino de estas las de sefiales de salida.
Esto se observa en el diagrama de la figura 3.4,

FIGURA 3.4

Este tipo de modulos se ensamblan en los correspondientes mddulos de bus de
expansion, los cuales tienen una endidura en la cual entra una especie de Ilave con una
colocacion especial que porta cada mddulo de salida o de entrada; esto es con el fin de
garantizar que al colocar nuevamente los médulos, 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 VISUALIZACION) OP-25 DE
SIEMENS

Las maquinas eléctricamente controladas son monitcreadas y operadas directamente en
sitio. Las demandas de operacion y monitcreo varian de acuerdo al tamaio y la
complejidad de la maquina o planta.

En algunos casos no es suficiente con la seializacion de alarmas 0 mensajes de otro tipo,
también se requiere de graficos, que indiquen comportamientos del proceso. En este caso
se requiere de un panel de visualizacion capaz de soportar disefios graficos, econdmico y
que la comunicacion sea accssible 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 graficos y esta diseflado para operar procesos y visualizacion.

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

¢ Representacion de procesos, maquinas y plantas con graficos complejos y semigréficos.
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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 ademas cuenta con
interfase para impresora, para los reportes requeridos.

CONEXION DEL PANEL DE VISUALIZACION

El panel de cuntrol y visualizacién de nombre OP-25 de la marca Siemens cuenia con un
puerto de comunicacion que se puede enlazar directamente con el PLC, sin interponer
ningln tipo de tarjeta de procesamiento de informacidn. E! cable que lleva la informacion,
enlazand> ambos puertos tanto del PLC como del OP-25 tiene la siguiente configuracion,
que se muestra en la figura 3.6.
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CAPITULO 4

PROGRAMACION DEL PLC Y PANEL DE CONTROL DE
VISUALIZACION

ELEMENTOS DEL PROGRAMA

En los autdmatas programables (PLC) las tareas de automatizacién se formulan en
programas de usuario. En ellos el usuario fija una serie de instrucciones como el autémata
debe mandar o regular la instalacion.

Para iniciarse la estructura de! programa se debe definir primero el hardware de toda la
instaiacion, esto quiere decir que al saber 1a colacacion de los modulos 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 conexion de modulo e iniciar la
programacion de la secuencia.

Para que el autémata pueda "enlender” el programa, éste debe estar escrito siguiendo
reglas prefijadas y en el lenguaje del STEP-5; para nuestro caso es mas aceptable el
manejo de lista de instrucciones, es decir, usando mnemdnicos. Una instruccion tiene la
siguiente estructura:

002: A132.0
002: Direccion relativa de 1a instruccion en el médulo respectivo
A: Operacion
I: Identificador det operando
32.0; Parametro del operando

La operacion le indica al PLC qué es lo que debe hacer con el operando.
Dentro de las operacionas se tienen tras grupos principales:

Operaciones basicas; Comprenden funciones gjecutables en cualquier tipo de méduto de
programacion como la suma, resta, and y or.

Operaciones complementarias. Comprenden funciones complejas tales como,
instrucciones da sustitucion, funciones de prueba de bit, operaciones de desplazamiento y
transformacion.

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

Dentro de los operandos se tienen los siguientes:

| Entrada Interfases det proceso at PLC
Q Salida interfases del PLC al proceso
F Marcas Memoria para resultados binarios intermedios
D Datos Memoria para resultados digitates intermedios
T Temparizador Memoiias para la realizacion de timer
C Contador Memoria para la realizacion de contador
P Periferia Interfase del proceso del PLC
K Constantes  Valores numéricos fijos
0B, PB Méduios 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
mddulos del programa. En la programacion se manejan los cualro lipos de modulos
existentes, estos son
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» Modulos de organizacion (OB): Los modulos de organizacion gestionan el programa
usuario, Constituyen la interfase entre el sistema operativo y el programa de usuario,
se hacen cargo de la administracidn del programa,

¢ Modulo de programa (PB). Estas maddulos incluyen el pragrama de usuario dividido
segun aspectos funcionales o tecnolégicos.

En este tipo de mddulos se programan normalmente secciones carradas de un programa,
en el cual es posible representar graficamente funciones de control.

o Mbdulos funcionales (FB). Los mddulos funcicnales son médulos de programa
espaciales. 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 mddules, el programa solo
puede escribirse y documentarse en lista de instrucciones.

+ Modulos de datos (DB): En ellos se almacenan datos necesarios para la ejecucion del
programa de mando. Se admiten los siguientes tipos de datos:

Configuraciones binarias (representacion de estados de componentes, equipo,
instalaciones)

Numeros hexadecimal, binario o decimal (temporizadores, resultados de calculos,
contadores)

Caracteres alfanuméricos (mensajes)

LOGICA DE PROGRAMACION

La programacion del PLC consiste basicamente en activar bits correspondientes al modulo
utilizado, de acuerdo con ia secuencia prevista en el capitulo 1, para asl activar un sistema
de control de arranque de cada motor, ademas de mantener una comunicacion hacia el
panel de control y visualizacion por medio del envio de palabras (almacenadas en una
base de datos) en forma bidireccional.

Para realizar o indicado con anterioridad el programa esta dividido en blogues
estructurales, los cuales guardan la informacion requerida, estos blogues son:

081: Modulo de organizacion del programa de usuario se ejecuta en forma clclica.

0B21:Modulo de organizacion utilizado para el caso en que por algin motivo el PLC paso
a STOP y se pretende restablecerlo, al mover la palanca de STOP a RUN, el sistera del
PLC busca primero al OB21 checa las instrucciones establecidas las ejecuta y continua
con el OB1 en donde se haya quedado la secuencia.
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0B22:Este modulo realiza las mismas funciones que el anterior, solo que este en 6l caso
de que no se tenga una perdida de tension en la planta y al restablecerse (es decir, que
pase de OFF a ON) checa el 0B22, para continuar después con el OB1.

PBO, PB1, PB2:Los madulos de programa estdn encargados de preguntar por sefiales
necesarias, asi como ejecutar operaciones légicas con ellas, para asegurar la secuencia.

FB1, FB2, FB3, FB4, FBS, FB6, FB8, FB9, FB10, FB11: Los bloques funcionales, son
subrrutinas de la secuencia que indican las funciones de encendido o apagado,
dependiendo de la afirmacién de la sefal por parte de los modulos de programa (PB).

FB51:Bloque funcional standar utilizado para la activacion de la comunicacion, asi como
del intercambio de informacion en forma automética con el panel de control, este FB varia
segun el tipo de equipo de controlador que se use.

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

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 légica al tener los madules anteriores se basara principalmente en saltos condicionales
0 incondicionales, después de haber evaluado las sefiales de entrada tanto del panel de
control como de ios médulos externos, por medio de operaciones lbgicas, generando las
bases de datos y almacenando ahi la informacién.

DOCUMENTACION DEL SISTEMA

La documentacién de todas ias variables tanto de entrada, como de salida asi como
valores intermedios de apoyo para el programa o simplemente direcciones de
comunicacién 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 consideracién 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, impresion que muesira direcciones,
operaciones y operandos para cada entrada y salida. Sin embargo, no es muy clara la
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informacién de que dispositivo este controlando en ese momento, o cuantas sefiales
manda en un instante. Por esta razén no basta con solo la impresién del codigo es
evidente que se requiere de una buena documentacién.

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

INTRODUCCION AL PROTOOL

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

Proyectar significa crear imagenes y avisos dependientes de! programa de contral. De este
modo se pueden visualizar los procesos en el contro! e influir sobre ellos.

Las imagenes sirven para crear, con ayuda de gréficos, textos y variables, una imagen del
proceso. Con ello, el operario puede comprender rapidamente las relaciones y, dado el
caso, intervenir en el praceso. Los textos explican los diferentes elementos de la imagen.
Las variables estdn unidas directamente con el coniral y sirven para la indicacién de
valores actuales. Por medio da las variables, ! operaric también pucde escribir valores de
control.

Los graficos, como las curvas y barras, indican cursos de tendencias, como por ejemplo,
para |a temperatura o para los niveles de llenado rmomentaneos.

Los avisos indican al operario determinados estados de servicio 0 muestran anomalias en
el desarrollo del proceso.

Las imagenes deben ser llamadas. Los avisos aparecen automaticamente. Estos son
activados por el control.

Los paneles de operador poseen un campa 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, conduccidn del cursor o entradas. En el momento
de la entrega del equipo, las teclas de funciones no estan ocupadas. Las teclas de
funciones pueden ocuparse con funciones durante la configuracién. De este modo se
realiza el proceso de manejo propio.

Para |a ocupacién de las teclas de funciones se diferencia entre global y local,
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Global significa que la ocupacion (como por ej. hardcopy) es valida para toda |a
configuracién. Local significa que la ocupacion esta asignada a una imagen. Una posible
funcion seria, por ej. el ajuste de un bit para conectar un motor.

CREACION DE PANTALLAS PARA APLICACIONES CON PROTOOL

Una pantalla dentro de Protool consta de distintos elementos textos o graficos los cuales
pueden ser estaticos 0 dinamicos.

Los componentes dinamicos son aquellos que estan enlazados con el controi del PLC y
son observados de acuerdo a los valores que presenta la memoria del controlador. Los
componentes dindmicos también pueden ser elementos de entrada para el propio panel de
operacion o para escribir en la memoria del controlador.

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

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

En esta seccion al editar una imagen se le dan los atributos correspondientes, como en el
caso de imégenes dindmicas, 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.

DESCRIPCION DE PANTALLAS DEL MENU PRINCIPAL, MONITOREOQ Y
SELECCION

En este caso se editaron una serie de pantallas que abarcaran tanto una presentacion,
consecuentemente un menu principal, pantallas de monitoreo y seleccion.

Las pantallas a las que se hace referencia se encuentran con sus correspondientes
atributos (bit de comunicacion, numero de pantalia, alarmas, avisos de servicio y variables)
en la seccion "C" del apéndice.

63



La primera pantalla que un usuario observara en el panel es una presentacion de la
empresa en la cual se da observara un pequeno recuadro en la parte inferior con un
simbolo, al apretar la tecla que se encuenira abajo de este, observara el cambio de
pantalla (ver pantalla pagina C-29 de la seccion de imagenes del apéndice parte "C
correspondiente a CORQS OP-25).

La segunda pantalla que observara es la "Vista General del Sistema", pagina C-23 de la
seccion de imagenes del apéndice "C", en la cual tendra varias opciones a escoger, una
de estas opciones es seleccionar si la operacion del control de motores se realizara en
forma automatica o manual; esto es por medio de las teclas qus 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 8l momento en que el usuario realice la seleccidn, en
esla y en el resto de las pantallas se observara un mensaje flasheando, el cual indica
modo manual o automatico.

Después de haber seleccionado manual o automalico, observara lambién una pantalla de
vista general del sistema la cual le da la opcion de observar cualquiera de las secciones de
produccién, presionando |a tecla que se indica en la imagen (imagen de la pagina C-25 de
la misma seccion del apéndice).

El resto de las pantallas son de monitoreo y seleccion de caminos a seguir dependiendo
de lo que se requiera, 1as teclas para realizar eslas selecciones se indicaran en la pantalla
correspondiente (ejemplo ver imagen de la pagina C-50). en el caso de un control
automatico. 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 pégina C-34 del apéndice)

Para los casos de monitorgo se requerian de figuras de tipo dindmico, para producir efecto
de cambio de tonalidad, estas figuras se reconocen ya que presentan del lado izquierdo de
la figura una pequeda flecha; este tipo de figuras dinamicas pueden tener distintos
atributos, es decir. si estan a lado de un cuadro este cambiara de color claro a obscuro; si
esta la flecha a lado de un letrero, este flasheara (ver pagina C-3 de la seccidn de
imagenes del apéndice "C".

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

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

INSTALACION Y PUESTA EN MARCHA DEL PROYECTO

EI LAYOUT DEL SISTEMA

El diseflo del PLC incluye un gran ndmero de caracteristicas que permite ser instalado en
cualquier ambiente industrial. Sin embargo, se tiene que tomar algunas consideraciones
durante la instalacién para asegurar una operacion apropiada del sistema. El Layout del
sistema es una proposicion cuidadosa para colocar e interconectar sus componentes y no
sélo para satisfacer su aplicacion, sino también para asegurar que el controlador pueda
operar libre de problemas en el ambiente donde se coloca. Con un disefio cuidadoso del
layout, los componentes deben estar accesibles para fécil 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 més cercano a la méaquina 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 vibracién son factores importantes que pueden tener influencia para seleccionar el sitio
de colocacién 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 metdlico puede ayudar a minimizar los efectos de radiacion
electromagnética.

Las siguientes reglas se dan para asegurar condiciones ambientales favorables para la
correcta operacion del controlador;

La temperatura adentro del gabinete no debe exceder la temperatura maxima de
operacién del controlador que por lo general es de 60 C (140° F), a pesar que el lugar
geografico de la planta es de temperatura alla, las instalaciones cuentan con
venlilacion apropiada teniendo como maximo una temperatura de 40 C, la cual es
soportable por el PLC y todo el resto del equipo.

Si dentro del gabinate se calienta, debido al calor generado por la fuente de poder u
olro equipo eléctrico presente, se debe colocar una setie 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
condensacidn; si se produce condensacidn, se debe instalar adentro del gabinete un
termostato.

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

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

Transformadores de voltaje o de aislamiento, supresores de pico, se colocan en la
parte inferior del gabinete. Esta colocacion asume que la linea de alimentacién entra
por la parte de abajo del gabinete.

Arrancadores  magnéticos, contactores, relevadores y ofros componentes
electromecanicos deben ser colocados cerca de la parte de abajo separados del
controlador. Se recomienda una distancia minima de 6 pulgadas (152.4 mm) de
separacion entre esta drea y el drea del controlador, para este caso no se instalo el tipo
de equipo antes seffalado deniro del panel de control, sin embargo se colocaron
clemas para la conexion 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 fillros para
prevenir que entren al gabinete particulas conductivas u otros contaminantes nocivos.

En lafigura 5.1 se observara la distribucién del equipo dentro de ei tablero de controi.

66



' T

— ! 1
1 L
r | i
} N\ — '
| A
R Y
- - —
e
- i T
‘ A 33’5*&{%%%@
5,9 ol SIS dc’:me_il‘__,{}
/‘77‘77‘///,',////// 77/
/ / /,//"

)
71/l
;j?*'}wiplﬂ‘ﬂ'”'”[uL(

T

’//////" "/./ YIS

Zpunniben L] ’;
T_/’/ /

// ; ///// // /

17 ’[ﬂixl......mzh..\ i

\

‘\&\

b 4/'
/ 0
iz 72
‘/A A
"//' ‘:———-——!l i ! ‘
/* w7
2 S TR
)~ 7
R 7
i (,/"z FUaInLr_ ‘2 ,
\ T
a

MARIA DEL CARMEN FERRER M.

PROTAMSA 27/05/95

TABLERD DE CONTROL




INSTALACION DE ENTRADAS Y SALIDAS

La instalacion de los médulos de entradas y salidas es quizas el trabajo més critico cuando
se instala al slot de expansion del controlador programable.

La colocacion e instalacion de los modulos de entrada y salida, simplemente consiste en
insertar los modulos correctos en sus respectivos lugares. Este procedimiento involucra
verificar el tipo de modulo y de como fue definido el direccionamiento del slot con ayuda
del documento de asignacion de direccion de entradas y salidas, cada terminal debe ser
conectada con el equipo de campo que le ha sido asignada en esa direccién. El usuario
debe asegurarse que la alimentacion de la energia de los mddulos estén desconectados
antes de instalar y alambrar el médulo.

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

¢ Remover y vigilar la alimentacion de poder del controlador y moédulos antes de cada
instalacion y alambrado.

¢ Verificar que todos los médulos estén en los slots correctos, checando el tipo de!
modulo y nimero de modelo por inspeccion y diagramas de alambrado. Checar la
colocacion de los médulos en el slot correcto de acuerdo al documento de asignacién
de direccién de entradas y salidas.

¢ Remover todos los tomillos de las terminales de cada mddulo,

¢ Colocar los alambres correspondientes a cada modulo y colocandole una identificacion
(etiqueta o bien utilizando codigo de color) para cada cable. Por lo general se trata de
agrupar cada conjunto de alambres de acuerdo al médulo que carresponda.

ARRANQUE DEL SISTEMA.

Antes de aplicar energia al sistema, es recomendable una extensa inspeccién de los
componentes de hardware e intercanexiones, esto evidenlemente requiere de tiempo, sin
ambargo, este tiempo invertido asegura y reduce el tiempo de amanque, especialmente en
sistemas grandes con muchos dispositivos.

A continuacién los procedimientos a seguir antes del amanque:

s Inspeccién visual para asegurar que todos los componentes de hardware estén
presentes; verificando su niimero de modelo sea correcto para cada componente.

¢ Inspeccionar el CPU y modulos para asegurar que estén instalados en el slol
correspondiente. .
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o Checar que estén correctamente conectados los cables de energia (y
transformadores).

o Verificar que cada conexién de los cables en el médulo de entradas y salidas sea
correcta. Ese chequeo involucra al documento de asignacién de direccién para
entradas y salidas.

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

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

REVISION DE LAS CONEXIONES DE ENTRADAS

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

La conexion apropiada de entradas puede ser verificada usando los siguientes pasos:

o Colocar el controlador en un modo que habilite al PLC (modo RUN).

¢ Aplicarie energla a la fuente de poder y a los dispositivos de entradas, verificando que
los indicadores del sistema de diagnostico estén indicando operacién normal.

o Activar manualmente cada dispositivo de entrada y observar su LED indicador
correspondiente en el mddulo de entradas y/o 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 conexién.

REVISION DE LAS CONEXIONES DE SALIDAS

La revisidn de conexiones de salidas, se realiza aplicando energlia al controlador y -
dispositivo de salidas, (se recomienda no conectar los dispositivos de salida que puedan
involucrar movimiento mecanico, 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.

o Desconectar localmente todos los dispositivos que puedan causar movimiento
mecanico.

e Aplicar energia al controlador y a los dispositivos de salida.
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« La operacién de inspeccion de salida puede realizar usando uno de los siguientes
métodos:

1. asumiendo que el controlador tiene una funcién de forzamiento (en el software de
programacion del PLC), cada salida puede ser probada con el uso del equipo de
programacién (computadora) para forzar las salidas en ON (encendido), seleccionando
un on (1 l6gico), si esta conectada correctamente, el led correspondiente se prendera y
el dispositivo sera energizado.

2. Otra alternativa, es la de programar un renglén en un programa auxiliar que puede ser
usado repetidamente para probar cada salida.

El programa es un simple renglén con un contacto normaimente abierto que controla la
saiida. Para probar, el CPU debe ser colocado en modo RUN. La prueba se realiza
simulando el cierre del contacto.

REVISION DEL PROGRAMA DE CONTROL ANTES DEL ARRANQUE

Es simplemente una ultima revision 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 documentacién completa que narre el programa de control.
Documentos tales como asignacién de direcciones y diagramas de conexiones deben
reflejar cualquier modificacién que pueda ocumir durante las revisiones de las
conexiones. Esta revisién verificara que esta Gltima versién de! programa este libre de
errores. Los pasos a seguir para llevar a cabo esta revision son los siguientes:

¢ Usando la documentacién de conexiones de entradas/salidas, verificar contra el
impreso del programa, que cada dispositivo de salida controlado, en su renglén
programado tengan la misma direccién.

« 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 asignacién de direccién valida.

» Verificar que todos los contadores, temporizadores y otios valores preestablecidos
sean correctos.

REVISION DINAMICA

Es un procedimiento por el cual la l6gica del programa de control es verificada para
operaciones correctas de las salidas. Esta revision asume que la revision de conexiones
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han sido realizadas. los componentes de hardware estan operando correctamente y el
software haya sido revisado.

A continuacidn se enlista los pasos para llevar a cabo la revision:

¢ Cargar el programa de control al PLC

o Laldgica de control debe ser probada, usando uno de los siguientes meétodos:

- La revision se hace por renglén, ohservando el estado del led indicador o monitcreando

su correspondiente renglén de salida en el dispositivo de programacion (computadora).

- Si el controlador esta en el modo RUN, actualiza la salida durante la prusba, las salidas

que no han sido probadas {y pueden causar dafo), deben ser desconectadas hasta que

sean prohadas.

¢ Checar cada renglon para que su operacién logica sea correcta y si es necesario
modificarla.

¢ Cuando toda la légica haya sido revisada, se debe remover {odos los renglones
temporales que se hayan usado. Colocar el PLC en modo RUN y prabar la operacion
total del sistema.

e Toda modificacién a la loégica de control debe ser documentada y revisado
inmediatamente en la documentacién original. Una copia del programa (en disco) debe
obtenerse por conveniencia.

MANTENIMIENTO

Aunque los PLC estan disefiados para minimizar el mantenimiento para que opere sin
problemas, se han de tomar a consideracién varios aspeclos de mantenimiento, una vez
que el sistema haya sido instalado y operado.

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

MANTENIMIENTO PREVENTIVO

E! mantenimiento preventivo del sistema con PLC incluye solo unos cuantos pasos o
revisiones bésicas que pueden reducir grandemente el porcentaje de falia de los
companentes 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 estan parados en un tiempo muy corto. Sin embargo, dependiendo del
ambiente en el cual el PLC esta localizado el mantenimiento preventivo requerido puede
ser mas frecuente que en otros ambientes. Las sigulentes medidas preventivas pueden
tomarse:
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Cualquier fitro que haya sido instalado en el gabinete debe ser limpiado o
reemplazado periodicaments. Esta practica asegurara que la circulacion de aire en su
interior sea limpia.

No se debe permitir que el polvo se acumule en los componentes del PLC. El poivo
puede obstruir a disipacion de calor, ademas que si un polvo conductivo alcanza a las
tarjetas electrénicas puede producir un corto circuito y causar dario permanente a la
tarjeta.

Las conexiones a los modulos de entrada/salida deben ser revisados periddicamente
para asegurar que todos los plugs, sockets y conexiones estén bien y que el mddulo
este fijado firmemente. Esta revision se hace en situaciones en el que el sistema se
coloca en un drea que experimenta vibraciones constantes que puede causar que se
descoriecten las conexiones.

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

Tener un buen surtido de repuestos minimiza el tiempo que resulta cuando una falla de
alglin componente se presenta y que se traduce en minutos y no en horas o dias
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
econdmica, los empresarios se han visto en la necesidad de buscar la modernizacion
més praclica y rapida para elevar la produccidn y abrir una competencia adecuada ante
los mercados exteriores; recurriendo a una automatizacion de un PLC (controlador l6gico
programable), aplicandolo en este caso al procesamiento del grano de soya.

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

Graclas a que presentan una estructura modular se pueden expander a un nlmero
definido de médulos de entrada y salida dependiendo de las necesidades presentes y
futuras.

Por su disefio y materiales con los que es constiuido es posible su adecuada resistencia
en ambientes industriales, como en este caso de clima caluroso, en &l cual soporto
adecuadamente la temperatura sin la necesidad de ventiladores dentra del tablero de
control.

El manejo de distintos métodos de programacion como el de mnemaonicos, diagramas de
blogues y diagrama de escalera facilita la supervision de cualquier ingeniero de planta,
aun cuando en la eleccion del mismo se base principalmente en su soporte técnico,
capacitacidn a los usuarios y entrega del equipo; asi como en 2f tamario de! PLC y la
cantidad de entradas y salidas

La flexibilidad en su software y hardware permiten realizar en un caso necesario cambios
en la ldgica establecida de programacion para ia aplicacion.

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

Ademas de que estos controladores realicen sus funciones correspondientes de control
secuencial, permiten una comunicacion con otro tipo de equipos como son los paneles
de contral y visualizacion, con los cuales pueden interactuar. En adicion a esto pueden
enlasarce en red a otros equipos de control y a sistemas de visualizacion mas
sofisticados.

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

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

En cuanto a ias expectativas a futuro de los equipos de control, cada dia se mejora el
mercado en costo debido a una ampiia competencia, ya que aparecen infinidad de
marcas y modelos que los mejoran en cada generacion; ya sea ampliando su memoria,
disminuyendo su tamaiio y aumentando su capacidad de procesamiento, esto indica que
seran equipos que se seguiran utilizando por muchos afios mas 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 secuencial en este caso el PLC; por ser el cerebro de
todo lo que se pretende dirigir en la secuencia destinada, asi 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 sefiales de alarma y
secuencias de emergencia necesarias.

3. facilidad para comunicarse con un panel de visualizacion,

4. capaz de incluir las secuencias de los motores de la expansion a futuro con solo
aclivar las variables de dichas salidas y su direccionamiento dependiendo de su
colocacién en el hardware,

5. listado compacto para una facil supervision,

Todo esto fue comprobado al realizar la puesta en marcha del proyecto, donde al realizar
las ultimas pruebas los ajustes fueron minimos y el equipo de produccidn respondié
como se pretendla, validando un resultado aceptable tanto para el cliente como para el
desarrollador.

Sin embargo, cabe destacar que estd solucidn en software es una de muchas que se
pudieron haber dado, y de acuerdo a desarrollos posteriores se podria optimizar aun mas
este software. La razon por la que no se hizo en su momento es la siguiente, cuando se
termino la primera opcidn el cliente la acepto ya que el tiempo se agotaba y cambios
extras podrian ocasionarle gastos extras que no queria solventar, pero sin embargo, si le
gustaria su implementacion en un futuro.
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A. TABLA DE PLC COMERCIALES
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APENDICE

B. LISTADO DEL SOFTWARE DE CONTROL DEL
PLC

En esta seccién se mostrara el listado del software en STEP-5, en el
encontrara los bloques de programacion como el 0B21, OB22, OBO, los
diferentes FB, PB y DB de las bases de datos.

Notara que hay secciones que tienen programacion 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 programacion.

NOTA: Por disposicion de la empresa SIEMENS y el cliente PROTAMSA, al
software presentado se le omitid una seccién; la cual se referir al cableado
referia que se realiza por software para enlazar las sefales de campo con las
variables descritas en el capitulo 1, referentes a las manejadas dentro del PLC.
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!
! Ladder diagram
]
!
+

Blaock: OB 21 Symbol: Comment :

frmen .. ———— e e e e o e e e . —————— w——————————
|Segment 1 0000 [

! Address !Oprt! Absolute/ Symbolic - Operand LKT! Operand comme
4 e e e S0 0 08 B 0 R 0 o 0 e e b S B 0t O e b e
! 0000 ‘L KF +255 [

! 0002 : DB 51 !

! 0004 : [

! 0005 : [

! 0006 :C DB 51 [

1 0007 tL KF +1 [

t 0009 :T DW 64 to

! 000A iL KF +90 vl

! oooc T FW 30 v

{ o0ooD tL KF +0 Yo

! 000F T FW 20 tot

! 0010 ;L KF +0 [

! 0012 T FY 0 vt

! 0013 :L KM 00000000 00000001 !

! 0015 T FY 23 [

! 0016 :BE v

e - e e e e [ —
o 00 0 0 g S0 0 0 Y e e R e e e o e e————-

!DATE:004.05.95 !
! ]

.

!

! SIEMENS AG !
P ———— ! !
I SIEMENS ! ! !
] | on e e e o o O % g o w0 00 Y e Y [}
!

: e Smmmm———— ! Program file ;

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



!

| Ladder diagram
!

]

Block: OB 22 Symbol: Comment:
e e S ceemmcmesnennaen e ————
tmeeee meemnesmeenmcscmcnnrene - wemmmn- memmecen. fomtoneemnnee L
|Segment 1 0000 (S
| Address !Oprt! Absolute/ Symbolic - Operand 1KT! Operand comme
o et 0 e 2 0 0 A0 0 o e e o e o e
! 0000 :C DB 51 vt
{ 0001 L KF +1 Vo
! 0003 ‘T DW 64 bt
! 0004 tL KF +90 Pt
! 0006 T FW 20 Pt
! 0007 tL  KF +0 [

! 0009 T FW 20 [

1 000A tL  KF +0 [

! oo0C iT FY O [ I

! 000D tL KM 00000000 00000001 Vot

! 000F tT FY 3 [ I

! 0010 tBE [

L LR - LT TR L LT ET Bl

o e e e e e e e 0 e e 00 0 R0 LR LR A T T

!DATE:004,05,95 | ! !

: : ! SIEMENS AG !
S ! !

|SIEMENS ! ! !

! R i e LTt ~w=~=| Program file ;

! ! ! SIMATIC S5 ! AtPROT@@ST.S5D

B.2



Ladder diagram

! Block: OB 1 Symbol: Comment ¢

A B0 e e om0 0 a0 0 0 0 0 T B 4 e B s S 4 B B 0 S 0 B S 0 B e 0 B s 4 Y 40 e Y e e
Y e e i e 0 e e B 0 e 00 0 e v B S 0 0 B B0 0 e T e O O O 20 B0 e 0 e ey 0 e B B B - -
|Segment 1 0000 (S

| Address !Oprt! Absolute/ Symbolic - Operand IKT! - Operand comme
{1 o e im0 om0 0 e B et B 0 0 00 0 2 o O e 9 2 0 0 B0 B0 e e e e B e S e B
! 0000 L KY 51,0 [

1 0002 tJU FB 51 {

! 0003 Name :TDOP:511 (B

{ 0004 : [

! 0008 H [

! 0006 tL  KF +25% [

! 0008 H DB 10 [ I

1 000A :C DB 10 [

! 000B H [

! 000C JU FB 2 [

! 000D Name :SET INI [

! 000E : vt

! 0QOF shRR [

e e e ot e B e B e e 0 By e By e et - - 2 e B e B 0 e
e s e s e e e e e B e e % G e - - o 0 s 0 o o 20
!DATE:004,05.95 | | !

! ; : SIEMENS AG 5

! STEMENS ! ! !

! e iiiudatatnt ittt fumomomurmemaoe ! Program file :

SIMATIC S5 ! A:PROTEQ@ST.SSD
B-3

] 1
H



!
} Ladder diagram
! Block: OB 1 Symbol: Comment :

2w to- P 0 e R e R R S S S =
t Segment 2 0020
=+
B
!IF 57.0
R G e ettt D e Sttt R -
o o s e v 2 B e S B 0 0 e B e e ———— ————

L it e
YDATE:004,05.95
!

lomoom e ———————

!STEMENS
! et LL LEL Lt mememmmmceeenn | eemeeeeeeeaaea! Program file :
! ! ! BIMATIC S5 I AtPROT@BST. 55D

B-4

— - e



l

!
l
!
!
!
!
!
!
!
!

1
|

- e v e 4 e e e b et e e e S S o o G G G e o = o= v o= =

1 0 20 e e O - -

Ladder diagram

8lock: OB 1 Symbol: Comment:
- - 4 0 0 > O 0 o - o -

|Segment 3 0026 b
! Address !Oprt! Absolute/ Symbolic - Operand {KT! Operand comme
tommmemmcana ————— b e R E L

0013 tAN F 32,5 [N

0014 L KT 005.2 [ I

0016 (SE T 2 [

0017 ‘A T 2 [

0018 i= F 32.5 [

0019 : [

001A tAN F 32.5 | I

001B tA F 60.0 | I

001C tJC FB 5 [

001D Name :PARO TOT [

001E A | I

Segment 4 003E to

Address 1Oprt! Absolute/ Symbolic - oOperand LKT! Operand comme
............................ - -

001F H Y DB 10 [

0020 JuU FB 9 [

0021 Nams :ASI DESC [

0022 PA1 : DW 50 t ot

0023 PA2 : DW 51 [

0024 PA3 DW 52 [

0025 PA4 DW 53 to

0026 PAS @ DW 54 [

0027 PA6 DW 55 [

0028 PA7 ¢ DW 56 [ I

0029 PA8 : DW 57 [

002A PA9 : DW 58 [

002B PA1O : DW 59 t !

002C PAll : DW 60 [ S

002D PAl12 : DW 61 t !

002E PA1l : DW 62 [

002F BAYP @ F 57.0 |

0030 BA2 : F  60.0 t ot

0031 BA3 : F  60.1 [

0032 BA4 : F 70.1 |

0033 BAS F 70.2 Pt

0034 BA6 F 70.3 [ B

0035 BA7 F 58.1 LI

0036 BA8 : F  58.2 [

0037 BAS : F 58.3 [ B

0038 BAlO : F 60.2 Lot

0039 BA1l : F 58.4 Pl

003A BA12 @ F 58,5 vl
e ————————— - e e e e - 0 e e o - -
IDATE:004,05,95 ! ! !
! ! ! SIEMENS AG !
eemes e e——— ! ! !
| SIEMENS 1 ! !
! fomommnne i fmmmmwmocscnnnn ! Program file :

! ! SIMATIC S5 ! A:PROT@@ST.SSD

B-5



Ladder diagram

Block: OB 1 Symbol: Comment.:
w L LT LT e - 00 e e 0 0 O S e - oo
! Segment 5 0080
et
1
i FB 3
1 fummm -
3] ! VIS Co !
1! F 34.0 ~=1LS1 ALL == F 36.0
1 F 34.1 ~~1LS2 AL2 !~= F 36.1
1 F 34.2 --1L83 AL3 l~= F 36.2
N F 34.3 ~~lLS4 AL4 !=-- F 36,3
N F 34.4 ~-~lLS5 ALS !~~~ F 36.4
4 F 34.5 -=lLI1 !
) F 34.6 ~~lLI2 !
] F 34.7 =-~!LI3
1 F 35.0 =--!LI4
] F 35.1 ~=ILI5 !
1 F 35.2 ~-~!RET1 !
t F 35.3 =-=1RET?2 |
1 F 35.4 ~-~lRET3 !
] F 35.5 =~IRET4 !
1! F 35.6 ==l RETS !
1 L +
e - v - - - - o -
! Segment 6 00AE
+mt
5]
i} FB 4
1l e e ———— +
] ! BORRADOS !
1! L ) :BE
B atta bl - ———— et n e -————— ————
L D el T ) e e e e
!DATE:004.05.95 ! ! !
! ! ! STEMENS AG !
G LC LR B LY ! t
I SIEMENS ! ! !
! lenomecerncsnnaracnnecnnesnennne lermmmeecmnece==| Program file
! ! ! SIMATIC S5 ! A:PROT@@ST.S5D

B-6



- o o o 20 20 o 2 2 - DT L > 50 5 2 0 e e

Ladder diagram

4 e o

Block: OB 1 Symbol: Comment:

! 003B BA13l @ F 58.6 !

! 003c : Vo

{ 003D tJU PB 0 |

! 003E s [

| 003F AL 1ot

o o 5 o 1 0 e e o B e O O 80 g 0 50t o o 50 0 o B T e e B B B e B B o e B0 g B0 B P g -
PP - - e o 200 1 e - o 1 - O 0t O O 0

{DATE:004,05,95 :
!

| !
T et T ! | !
{ STEMENS ! | !
t Jommme e e, e ————— |
t ! !

------ mweewe-w=! Program file :
SIMATIC S5 ! A:PROT@EST.SSD

B-7



Ladder diagram

Block: PB 0 Symbol: Comment :
e e 0 v 4 40 0% e 2 90 e @0 o T 0o e 000 B e B an e 8 T e O Y e o S o A0 Y By a B e e - - n v Oy 0 0 B Sy Y Y
2w e e e e e e e e e e 0 0 e O e e 8 e T e e e
! Segment 1 0000
=4
1
LIF 7001
S B T e L LD T fommnmn e ————
1 !
11F 70,3 !
LHoms] [===t
O = v 0 o o 20 e T o e 2 v e B T e s O B P 0 S O 00 O S0 0o
! Segment 2 0008
ot
1
HIF 70.2
l4om=] (===+ -+ mpemmeenn~- frmmm———— pmmm—e——— fmrme————
8] !
IF 70.3 F 24.0 !
b4=mo] [=e=t=om] [---t
o - - - e v 0 v o a0 0 4 0 e e e
! Segment 3 0014
+=+
1t
1 F8 1
1t fomm———— —————— +
H ! CONMOT !
1 F 18.1 ~-=1HAB MOT !-~ F 44.0
1t F 40,0 ~-IRET SIGA!~~ F 24.0
8] F 80.5 -~!PAN DWV !-~ DW 1
H DW 100 =~=!AM !
1! o ———
tommnanea - -t o e e O 50 0 0 e O 20 o e e e
! Segment 4 0028
e+
1
H FB 1
il R L Y taiadndatad +
8] | CONMOT !
1 F 18,2 ~-lHAB MOT =~ F 44.1
1 F 40.1  --!RET SIGA!-- F 24.1
1 F 80,4 --!PAN DWV !-~ DW 0
H DW 101  ~-lAM !
't fommcmmm——— ———
o v 00 e e 0 2 e 0 7 0 00 T 0 B e e B T T B T P Y e Gy B T B T o O T e O 04 S S T 8 Y 00 T e o O 80 o
AWtm = moe —m——————— memmeeme—— e —————— e e e e e e e .. v ——————
IDATE: 004.05.95 ! ! !
! ! ! SIEMENS AG !
1 aitrondatadatataletd ! !
! STEMENS ! ! !
! ) ————— ! =-=-! Program file :
! ! ! SIMATIC S5 | A:PROT@@ST.S5D



+
!
! Ladder diagram
1
! Block: PB 0 Symbol: Comment:
=+
8]
U'F 24.0  F 70,1
V4omn) [mectome] [=metme-- B L L L T LT PP L + ———e—
1 !
UF 24,1 F 70.2 !
l4ome] [moctocn] [momtommececnn +
] !
UIF 70.3 F 24.0 F24.1 |
PHomm]) [ommtmnc] [memtems] [=ood
! Segment 6 0052
+=+
N
5] FB 1
' tremmmm——————— +
1 i CONMOT !
) F 24.2 --|HAB MOT !-~ F 44.2
1 F 40.2 ~=IRET SIGAl-~ F 24.3
1 F 80.3 --!PAN DWV !-- DW 2
)] DW 102 --lAM {
i tommennen e an—a +
tm——— - e e W A S 4 5 T S 5 et W N S 4 S R N TR S A ek P e P U P e et B e St o e g B W WY W
! Segment 7 0066
et
N
A FB 1
3} o —m———— +
Iy I CONMOT !
I F 24.3 -=!HAB MOT !=~ F 44.3
I F 40.3 ~=!RET SIGA!=~ F 24.4
H F 80,2 ~-~!PAN DWV |-~ DW 3
X! DW 103  --lAM !
1 prmmne e ———— +
s e o o o - - 1 it k0 2 8 B ek e Yk O
! Segment 8 0074
tet
N
IIF 58.1 F 24.4
{4mme] [wwwtmme] [w-etemvenea—- tmmm—— e o ————— L (ST LTS
i !
{IF 58.3 !
l4mm=] [m==t
!
!
Ll L e DL L DD Ll R e D L L L DL D bl b L] e m e - ——————— -

!DATE:004.,05,.95 !
! !

4 .

SIEMENS !
! )

1 3

SIMATIC S5

!
!
oo !
]
]
|

! Program file :
! A:PROT@@ST.SSD
B~9



'
! Ladder diagram
!
! Block: PB 0 Symbol: Comment. :
femmmm———— - e 0 o R B - o e 0 0 o o 1 e e b B
2w poeenn - ——— ——— mmmemmm——— emmme—.—
! Segment 9 0088
=4
!
1" FB 1
1 O ——————— +
1 ! CONMOT !
' F 24.5 =-lHAB MOT !-- F 44.4
' F 40.4  =-IRET SIGAl-~ F 24.6
1 F 80.1 --IPAN DWV !-- DW 4
1" DW 104 ~-lAM !
] pommmmmm - +
.‘ ------------------------------------------------------------------------
! Segment 10 009C
=+
1!
it FB 1
1! fommem e e - -+
1 ! CONMOT !
' F 24.6 --1HAB MOT !=~ F 44.5
' F 40.5 ««=|RET SIGAl-~ F 24.7
1 F 81.7 -={PAN DWV !-- DW 5
tl DW 105 --lAM !
] oo e e ——— +
e o e e 0 R S e
! Segment 11  00BO
+=+
5]
IIF 58,3 F 24.7
lteen] [m==t==c] [~=wirmeemcen- o memeem— oo e ——— fpommm———
1 !
I!F 58,2 F 24.4 !
tmee] [memto=e] (===t
pamm— e o e 0 e e et e e e b e ———————
! Segment 12  OO0BE
=4
t
1 FB 1
3] fremme——————— +
1 ! CONMOT !
e F 25.0 ~=-1HAB MOT -~ F 44.6
1 F 40.6 -~} RET SIGA!-~- F 25.1
' F 80.0 ~=!PAN DWV {=-- DW 6
1! DW 106 =~lAM !
i P ———— +
!
!
AWt R it me—————— mememm——— - ——————— ———————————
{DATE:004.05.95 ! ! |
| ! ! SIEMENS AG |
R el ! ! !
| STEMENS ! ! !
| jommemem et e e I e Rt DL ! Program file :
]

SIMATIC 85 ! A:PROTR@ST.SSD

B-10



Ladder diagram

Comment:
! Segment 13 oon2
+et
it
' FB 1
1 fomennmnnnnn - +
1! ! CONMOT |
tH F 25,1 ~--lUAB MOT == F 44.7
' F 40,7 =-IRET SIGAl-- F 25.2
i F 81,6  ~~!PAN DWV !== DW 7
1 DW 107  ~-IAM !
1! S L +
tomm——— - o 0 2 80 40 20 % e % e e O 08 o o e 00 Lo O O O O % O 0 e O s 0 B
| Segment 14 00E6
et
'
{{F 58.1 F 24.7
ldome] [===tem=] (===t + fpommmm——— fmmm o ———— pmmem—an
1! !
I!F 58.2 F 25.2 !
Lemm] (mmmgmsn] [-mct +
1! !
{IF 58.3 F 25,2 F 24.7 {
Bt T et Tt L
! Segment 15  00FC
-+
N]
1! FB 1
1 T et L +
1 ! CONMOT !
1! F 28.0 --~1HAB MOT !-- F 45.0
1) F 41.0 --1RET SIGA!-- F 25.3
1! F 81.5 --1PAN DWV 1-- DW 8
1 DW 108 ~=~1AM !
1 T e +
AU e o e e e e e e e e = e 8 e e e e e e
IDATE:004,05.95 ! ! !
! ! ! SIEMENS AG !
lemmeons cemm———— ! ! !
| STEMENS ! !
! lmommmeme memmemsmems e ——— sl e e ~-=-1 Program file :
! ! ! SIMATIC S5 ! A:PROT@@ST.SSD

B-11



——em-———— - - o - = ae 0000 20 00 24 pu o e - e o g e

Ladder diagram

Block: PB 0 Symbol: Comment.:

0 5 O i e 08 0 4 0 20 00 - 00 00 e e i 0 00 o 0 48 o e e o

P e

=
+
1
i
1
1
]
'
'
1
1
|
1
1
1
1
i
1]
1
]
1
1
1]
H]
1
1
]
1
1]
1
[
1
1
1
1
1
]
1
[
1
]
1
1
1
1
1
i
1
1
1]
1
1
1
1
1
1]
1
'
1
1]
1
1
i
1
1
1
]
1
1
[
1]

+
]
1 FB 1
i iatdel ot LR DU L LD
8] I CONMOT |
tH F 25,3 -~{HAB MOT {-~ F 45,1
8] F 41.1 =-={RET SIGAl=- F 25.4
1 F 81,4 ~-{PAN DWV l~- DW 9
1 DW 109 =--iAM
1 L 4
o o o e e 0 - B T T S —— -
! Segment 17 0124
+=+
1
1 FB 1
1 oo m——— nemeond
1 1 CONMO 1
1 F 25.4 ~-~lHAB MOT |-~ F 45.2
I F 41,2  =~-IRET SIGAl-- F 25.5
i F 81,3 --1PAN DWV t-- DW 10
1 DW 110 =~-~lAM !
' tommmnncn m————— +
L el m e r e et - —————— 00 00 O 00 00 s O O e - i 0
! Segment 18 0138
et
t
i FB 1
N foemmmm———— ———
1 ! CONMOT !
N F 25.5 --1HAB MOT -~ F 45.3
1 F 41.3  =--lRET SIGAl-~ F 25.6
i F 81,2 =-<IPAN DWV -~ DW 11
t DW 111  ~-~{ANM !
' e +
fomnmn—n - e 00 00 00 v 0 - 1 00 s e e 00 00 o o - 0 o o o o o
4w+ e e e e e n e et e v SN — . ————————
IDATE:004.05,95 1 !
! ! ! SIEMENS AG !
|=wecnconncncana] ! !
| STEMENS ! | !
! ! ———— wemven]|smcnmmmnanneea! Program file :
! t t SIMATIC S5 t A:PRnggST.SSD



e e e i e e 0 e 00 e e B B B o B o B L e - i o i i o 00 e o - oo om0 0o v
!
! Ladder diagram
!
! Block: PB 0 Symbol: Comment.:
0t e O B e e
2w B et el e e e e e e
H Segment 19 014C
$ot
1
i1 FB 1
1 Fomnmmmnm e ———t
N | CONMOT !
1 F 25.6 =-1HAB MOT l-- F 45.4
' F 41.4  --IRET SIGAl-- F 25,7
! F 81,1 --IPAN DWV 1=~ DW 12
! DW 112  --lAM !
1 fmm——— e mmee——— +
[ S -
! Segment 20 0160
+=4
1
8] FB 1
1! omm e ——— —emt
1 ! CONMOT {
' F 25.7 --lHAB MOT |-~ F 45.5
1 F 41.5 --|RET SIGA!-- F 26.0
i F 8B1.0 =--{PAN DWV l~-- DW 13
1 DW 113 --lAM !
i tommmmeme———aan +
+ o o e e 5 e B e 20 2 e O 0 2 e
! Segment 21 0174
+=t
1!
'{F 26.0 F 60.2
lymma] [e=mtmmn]) [~==t + + tmmmmam—— e mm———
R e - 1 St
t Segment 22 017C
=t
1
t FB 1
il Fomm e ————— +
i ! CONMOT |
1 F 26.1 -=|HAB MOT |-~ F 45,6
1 F 41.6 ~=|RET SIGAl-- F 26,2
3] F 82.0 = PAN DWV -~ DW 24
t DW 114 --!AM !
1 o ———— +
o = e 20 e 2 e e e e e e e -
AW e e e S e e e e e
|DATE:004.05.95 ! ! !
: : : SIEMENS AG :
| STEMENS ! ! |
! ! e memm e ——————— mmmmmlecmenenseee-n! Program file @

! ! ! SIMATIC S5 ! A:PROT@@J-S;.SSD
B=



Ladder diagram

Block: PB 0 Symbol: Comment:
formm o ——-———-——————————————————— e - o e 0 e e b e 0 —ramoneno-
2w + - - - - - - 00 I - - -
! Segment 23 0190
=+
-1l
1 FB 1
i L L DL L +
1t I CONMOT !
1 F 26,2 --lHAB MOT |-~ F 45.7
1 F 41,7 =-=IRET SIGAl~- F 26.3
1 F 83.7 ~-{PAN DWV |=-- DW 25
1 DW 115 ~-1AM !
{1 . o enaee ELCTET
. o o e o e S T 0 et o -
{ Segment 24  0lA4
=t
i
|!F 58.4 F 26.3
L4mmn] [m=ctu==] (===t mmmm——— fremmmm——— premme———— pommm————
1 !
{IF 58.6 F 26.3 !
Pheme] [===t===] (==t
{ Segnent 25 01B2
+=t
'
1 FB 1
1§ tommenmm e ———
N 1 CONMOT |
t! F 26.4 --lHAB MOT !~-- F 46.0
I F 42,0  --IRET SIGAl=~~- F 26.5
tl F 83.6 ~~IPAN DWV 1-- DW 26
' DW 116 --lAM !
8] e ————— +
tr et —n e ———————- Y e L L T
H Segment 26 01C6
+=+
1
it FB 1
' e eme e ..~ +
1 I CONMOT |
H F 26,5 ~~1HAB MOT l~= F 46.1
1 F 42.1 ~=1RET SIGAl-- F 26.6
1 F 83.4 =--IPAN DWV 1== DW 27
1 DW 117  ~-{AM !
1 B L L +
!
!
4Wtmmmm—— ot e e e e 4 e e e e e
{DATE: 004,05.95 | ! !
! ! ! SIEMENS AG !
L alaitd -] l !
| STEMENS ! ! !
{ R bkt R R et bl ! Program file :
! ! ! SIMATIC 55 ! A:PROTQ@ST, S5D

B-14



o 0 0 0 O m an  m m  t  n - e o e 0 O 0 O
Ladder djagram

Block: PB 1 Symbol: Comment :

+ o= o= o=

!Segment 1 0000

bt
v

! Address IOprt! Absolute/ Symbolic - Operand IKT! Operand comme

B et D B et LE EEL R LTS R L o o o e

! 0000 A1 3.5 [

! 0001 t= F 90,0 v

! 0002 A1 4.7 . v

! 0003 t=  F 90,1 v

1 0004 th I 1.2 [

! 0005 i= F 90.2 v

! 0006 (A I 2,7 [

! 0007 t= F  90.3 vt

! 0008 A I 0.4 vt

! 0009 = F 90.4 [

! 000A th I 2.6 [ I

! 000B t= F 90,5 v

{ 000C tA I 3.3 vl

! 000D tw F 91,0 tl

! 000E (A I 4.1 [

{ 000F = F 91,1 ot

! 0010 A X 0.5 (-

{ o011 1= F 91,2 [

! 0012 ] S ¢ 3.7 ol

1 0013 t=  F 91,3 [

! 0014 A I 3.4 [

{ 0015 t= F 91,4 vt

! 0016 tA I 2,2 v

! 0017 t= F 91,5 Pt

{ oois8 : T 2.1 [

! 0019 1= F 91,6 v

! 001A sA I 1,1 [

! 001B = F 91,7 [

{ 0o1c A I 0.2 Pt

1 001D i= F  92.0 1!

! DO1E tA I 2.4 [ I

! 00LF = F 92,1 tod

! 0020 A 1 3.1 ot

! 6021 t=  F 92,2 v

! 0022 tA I 1.3 o

1 0023 t=  F 92,6 v

! 0024 shue tod

- ————— - - ——————— o R 0 O e o

e v e - 0 0 o o O e T - W 00 0 - 0 s 6 S s e - - v o -

IDATE:004.05.95 ! ! !

! f | SIEMENS AG !

I ---! ! !

I STEMENS ! ! !

! bttt dtteteletetel Rttt ! Program file

! ! ! SIMA'I‘IC ) ! A:PROT@QST.S5D



Ladder diagram

Block: PB 1 Symbol: . Comment:

- o e 20 0 O O G 0 0 0 O O B o O S B0 O S0 O D O g o O O O 0 e e 0 0 0 e T e b L LT

+
!
!
!
!
+

o - cnemmvaen——— wemmnfm-—t —————
!

|Segment 2 004A !

| Address loprt! Absolute/ Symbolic -  Operand 1KT! Operand comme
pommmmmen —————— fmwfam - —————————
| 0025 tA F 94,0 (B

1 0026 1= Q 12.5 [

1 0027 tA F 94,1 (B

! 0028 = Q 12.7 [N

| 0029 A F 94.2 [

1 002A = Q 10.2 [

| oo2m A F 94.) [N

| 002¢ = Q 11.7 [

| 002D tA F  94.4 [

| 002E = Q 9.4 (B

| 002F tA F 94,5 [

1 0030 = Q 11.6 (B

| 0031 tA F 95,0 [

1 0032 = Q123 [N

1 0033 : F 95.1 1

1 0034 = Q 13.1 !

| 0025 ' F 95.2 (I

| 0036 = Q 9.5 [

1 0037 : F 95,2 [

1 0038 = Q 12.7 [

1 0039 tA F  95.4 [N

I 00JA = Q 12.4 tod

| 003B tA F 95.5 [

I 003C = Q 11.2 [N

1 003D tA F  95.6 [

! 00JE = Q 11.1 fol

| 003F tA F  95.7 [

| 0040 = Q 10.1 [

{ 0041 A F 96.0 [

1 0042 = Q 9.2 [

! 0043 tA F 961 [

! 0044 1= Q 11.4 [

1 0045 tA F  96.2 [

| 0046 = Q 12.1 [

1 0047 tA F 96.6 [

! 0048 = Q1043 [

1 0049 +BE [

o o 00 00 o e o 0o 00 2 e e - e T

S o 0 1 0 2 e 0 O O 0 0 O O O e O e O O 0 0 om0 o e o 0 O O e
IDATE:004.05,95 ! |

! 1 ! SIEMENS AG !
jermrmmcccccsncn ! ! !

ISIEMENS H ! !

| {wmmecnmecncena ———- e ———— | Program file
! ! ! SIMATIC S5 | A:PROT@@ST.S5D

B-16



t
! Ladder diagram
'
t

Block: PB 2 Symbol: Comment :
tm-t
!Segment [ I
! Address !Oprt! Absolute/ Symbolic -  Operand LKT!
o e e e e e e e e fomfmm e ————————
! 0000 : W 12 [
! 0001 (T FW 40 [
! 0002 L IW 20 Vol
! 0003 T OFW 42 v
! 0004 L FW 44 [
! 0005 P QW12 [
I 0006 : FW 46 ol
! 0007 T QW 20 [
! 0008 ‘BE o
o o 0 o 8 O T S O O O O 0 O i B e 48 1 0 Rl e e 7 e e
- e e s e o e " o P e B D o T W T e G 0 B 00 B O S W P e 0 40 O 90 ek O Y P G O 0 R P G P e e e -
!DATE: 004.05.95 ! ! !
! ! | SIEMENS AG !
R L E bt el | ! !
! STEMENS ! ! !
! lomrmemmmecm— Semeemes e ~wmmmlaeonoencnaman-| Program file :
! ! ! SIMATIC 85 | A:PROT@@ST,SSD

B-17



LA+ o= ot o e e e s e e wamommmemmeeams o aeaas

Ladder diagram

! Block: FBE 1 Symbol: Comment:

oo om0 8 2 0 0 595 e 8 48 0 0 040 0 S B e 0 e 908 O 00 e

D et P L L R e D prmfmeem e ————

|Segment 1 0000 (S

| Address loprt! Absolute[ symbolic - Operand IRT! Operand comme

tor o m e - R e L L] 0 o s 0 O 00 A e e 00 0

[ et L R T el - +

! ! Name :CONMOT t

! | Decl :HAB 1/Q/D/B/T/C: T BI/BY/W/D: BI t

! ! Decl :RET I1/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: BI i

! ! Decl :PAN 1/Q/p/B/T/C: 1T BI/BY/W/D: BI !

t | Decl :AM 1/Q/0/B/T/C: I BI/BY/W/D: W t

{ | Decl :MOT 1/Q/p/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI |

{ ! Decl :SIGA 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !

I 1 Decl :DWV 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: W !

| e e e e e e e e e e B e e +

t [ S

! 001A 1L =AM bl

! 001B :T FW 64 t !

| oo1lcC H [ I

t 001D tAN F 57.0 1

! 001LE $1JC  =MOOl v

! 001F PA( [

! 0020 10( {01!

! 0021 AN F 3240 to2!

1 0022 tA =HAB lo2}

1 0023 ) to2!

! 0024 0 =MOT to1!

t 0025 t) lot}

1 0026 tAN F 60,1 to!

! 0027 A =PAN [

| 0028 3= =MOT v

! 0029 sA =MoT [

! 002A ] F 65,0 1t

! 0028 ¢AN  =MOT [

! 0o02¢C R F 65.0 [

! 002D :JU  =M002 [

1 002E MOO1 :A F 65.0 1!

t 002F o= =MOT Vot

{ 0030 MO02 :A =RET vl

t 0031 s=  =8ICA [

1 0032 = F 21.0 [

! 0033 L FW 20 bt

1 0034 :T =DWV 1!

1 0035 (AN F 60,1 [ I

t 0036 sJC =M00) to

{ 0037 A F 40.0 [S.

! 0038 tAN F 40.0 | I

! 0039 t= =MOT oot

G o4 00 54 1 o 0m O s 10 i o o 0t 00 o S S 0 S0 g % 0 Y P O B o A O e 4 S B OO O s O o o 0 A Y B 0 B O 40 00

{DATE: 004.05.95 | ! !

! ! ! SIEMENS AG t

Jememmcnneaceana] ! !

} STEMENS t ! !

! Jmmemmnmen mem e e e e c e ———— |memccmne mo———— ! Program file
! !

STMATIC S5

! A:PROTQ@ST. S50
B-18



-------- - > n o 02 e

tmme e ————— - - -
!

! Ladder diagram

!

! Block: FB 1 Symbol: Comment :

B L L T et L —— = 98 0 S o 4 00 o 0 e - -
1 003A HYJ F 40.0 Yo

! 003B $ON F 40.0 tod

! 003C iR F 65.0 [

1 003D : t !

! Q03E MO0} :L FW 64 [

! 003F T =AM [

| 0040 : [ B

! 0041 tBE [

- - - - - " v 05 . e - - . - LT

{DATE: 004.05.95 ! ! !

! { | SIEMENS AG !

|umem e - ] | |

! SIEMENS ! ! !

] %-—....--.---—-——----——---n--——---—l-.-—-—— -------- i program file :

! SIMATIC S5 ! A:tPROTE@ST.S5D
B-19

!



e e e e e 1 e b e T

!
| Ladder diagram
!
!
+

Block: FB 2 Symbol: Comment.:

L L L L ety mesmeecm e ——-—— LT L L L P LT -
|Segment 1 0000 [N

! Address |0prt! Absolute/ Symbolic -  Operand IKT! Operand comme
fommmnnnn “—e ————— e e n e ... — . ———————————
| prmmcccnmcen— ——— mem————t

| | Name :SET INI !
R e ———— - B +

! [N

1 0005 ic DB 10 [ I

1 0006 tA F 57,0 [

! 0007 tAN F  30.0 I

| 0008 i= F 30.1 P

| 0009 H [R

1 oooA tA F 57.0 [ I

| 000B = F 30.0 [ S

! gooc : [

! 000D (AN F 3041 [N

! 000E tBEC 11

! 000F : [N

1 0010 tJU FB 11 v

! 0011 Name :BOAU DWS [

1 0012 : [

1 0013 : [

! 00314 L KH FFFF Vo

1 0016 T FW 80 [N

1 0017 T FW 82 [ 3

1 0018 ‘L KF +0 [ S

1 0031A T DW 51 [N

! 0018 : [ S

1 no1c iON F 0.0 [

! 001D t0 F 0.0 [

| 001E tR F 60.0 [ S

! 003F H 1

! 0020 :BE [

foere .- - - - - - -
+- - .- - - - - - - - - - - - - - - an - - -
IDATE:004.,05.95 ! ! !

! ! ! SIEMENS AG !
|eeecnencencnena.] t !

{ STEMENS ! | !

! R bt D L AL e wem——— lecncarcmareaan ! Program file
! 1 { SIMATIC 55 ! A:PROT@EST.S5D

B-20



Ladder diagram

Block: FB 3 Symbol: Comment:
I e e T P e L L T - B e L L E L L L LD Lt T
!Segment 13 0000 [
! AMddress loprt! Absolute/ Symbolic - Operand LKTY Operand comme
brnmm————— T . S e PP L L
| e mcememcmrec st cammacmm oo ann e e e e e ——————— ————
! 1 Name :VIS cO !
! ! Decl :LSi 1/Q/D/B/T/C: 1 BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :LS2 I/Q/b/B/T/C: I BI/BY/W/D: BI !
! ! Decl :LS3 1/Q/D/B/T/C: T BI/BY/W/D: BI !
! ! Decl :LS4 1/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :LS5 1/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: BI !
! ! Decl :LIi 1/Q/D/BJT/C: T BI/BY/W/D: BI !
! ! Decl :LI2 1/Q/pD/B/T/C: I BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :LI3 1/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :LI4 1/Q/D/B/T/Ct I BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :LI5 1/Q/D/B/T/C: T BI/BY/W/Dt BI !
! | Decl :RET1 1/Q/D/B/T/C: T BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :RET2 I/Q/D/B/T/C: T BI/BY/W/D: BI !
! ! Decl :RET? 1/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :RET4 1/Q/D/B/T/C: T BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :RETS 1/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: BI !
! ! Decl :ALY I/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/H/D: BI !
! | Decl :AL2 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :AL3 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
| ! Decl :AL4 I/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :AL5 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
! dmmooee m———e- et C L L PR PR L PSR e +
! [
| 0041 HY DB 10 [
! 0042 H [
1 0043 tA =LS1 !
! 0044 i= F 10.0 !
! 0045 = F 61.1 t o
! 0046 :L FY 10 Vo
! 0047 :T DR 14 [
! 0048 H t !
! 0049 tA =[S52 [
! 004A t= F10.0 [
| 004B g F  61.2 !
! 004cC 9 FY 10 [
! 004D :T DR 16 [
| 004E ! [
! 004F ‘A =L83 [
1 0050 = F 10,0 !
1 0051 t= F  61.3 [
! 0052 'L FY 10 !
! 0053 :T DR 18 Vol
D e T -———— - 2 0 20 e 02 1 e e -
!DATE:004,05,95 ! ! !
! ! ! SIEMENS AG !
|omecenccaconeaa] ! !
| STEMENS ! ! !
! |omceecan vemmem——— om—————- e R e DL DLl ! Program file :

| ! ! SIMATIC S5 ! A:PROT@EST.S5D

B-21



PO ——— - e 0 0 0 o 0 0m e

! Ladder diagram

! Block: FB 3 Symbol: Comment.:
o e 0 e e e e e 0 .- - o 0 B 0 0 O O O e e D e LD L L T
1 0054 :

| 0055 tA =LS54

! 0056 t=  F 10,0

1 0057 t= F 61,4

1 0058 tL FY 10

! 0059 T DR 20

| 005A :

! 0058 ‘A =LS5

! 005C t=  F 10,0

! 0050 t=  F 61,5

! 00SE tL FY 10

| 005F T DR 22

| 0060 AL

+
1
1]
1
1
1
13
1
)
)
1
1
1
1
13
1
]
]
1
1
]
1
]
[
1
$
1
1
1
1
1
1
]
13
]
1
1
]
1
1
3
13
13
1
13
1]
3
)
1
]
1
]

|Segment 2 0o0c2

[N
[S
[
[N
bt
Vot
[N
[N
[
[
[ I
[N
[
demnt
[ I
| Address loprt! Absolute/ Symbolic -  Operand IRT! Operand comme
fom—— ——— m——— i ——
! 0061 :C DB 10 [N
| 0062 tA =LI1 [
1 0063 e F 10.0 [ S
| 0064 = F 62.1 [N
! 0065 tL  FY 10 [N
| 0066 :T DR 15 1o
| 0067 H [N
! 0068 sA =LI2 [
| 0069 e F 10.0 [
| 006A i= F 62.2 [
! 006B tL FY 10 [N
1 006C :T DR 17 [
! 006D H [
| 006E tA  =LIJ [
! 006F t= F 10.0 [N
1 0070 t= F 62.3 [
1 0071 H FY 10 [
! 0072 { DR 19 [ I
! 0073 : [N
1 0074 : =LI4 [
! 0075 e F 10.0 [
1 0076 ] F 62.4 [
! 0077 H FY 10 [
1 0078 T DR 21 [
! 0079 H Vo
! 007A : =LI% [N
! 007B i= F 10.0 [ S
{ 007C 1= F 62,5 [
{ 007D ‘L FY 10 [
! 007E T DR 23 [
A 9 e T e e 0 B e 0 o e T 0 T O A 0 O 6 O T O 0 B T O 8
|DATE: 004.05,95 ! ! !
: { s SIEMENS AG |
U | ! |
| STEMENS $ ! !
! |memmmren e L G Rl el m==n~~==! Program file :
! ! | SIMATIC S5 ! A:PROTQOST, S5D

B-22



fm e e ot e S ot e ot e o o e o 0 aoe o on 2 1m0 00 o e 00 05 00 0 2 s e om0 e 0 0 2 e

!
t
!
H Block: FB 3 Symbol:
! 007F AL

|Segment 3 0100
! Address !Oprt! Absolute/ Symbolic -

Ladder diagram

Comment:

femmmme - 0 e 0 o O 00 o0 e oo o o o o0 90 e e o 0 B e
t 0080 : DB 10 [

! 0081 : [

! 0082 : =RET1 [

! 0083 = F  10.0 [

! 0084 H FY 10 [

! 0085 :T DR 33 [

! 0086 H [ I

! 0087 tA  =RET2 [

! 0088 ti=  F10.0 t 1

{ 0089 L FY 10 [

! 008A :T DR N [

! 008B ' t 1

! ooacC tA  =RET} [ I

! 008D = F 10.0 [N

! DOBE :L FY 10 [

{ 008F +T DR 35 [

! 0090 : [

! 0091 1A =RET4 [

1 0092 = F  10.0 [

1 0093 :L  FY 10 [ I

1 0094 1T DR 36 ot

! 0095 : tod

! 0096 ‘A =RETS P!

{0097 1= F 10.0 P!

1 0098 sL FY 10 [ I

! 0099 T DR 37 [

{ 009A : [

1 0098 thaR [N

R e tatatad R e L L et EERE LT ——————— B e et
!Seqment 4 0138 [

! Address !Oprt! Absolute/ Symbolic - Operand LKT! Operand comme
toemmeennen e e LT L e e e e o e 0 8 o e e e ~——
t 009¢C tA =LS1 Lot

! 009D t= =ALL [

! 009E : [

{ 009F ‘A =LS2 t !

! 00AO 1= =AL2 [

! 00A1 : [

! DOA2 A =LS3 [

! 00A3 = =AL3 vy

! 00A4 : [

! 00AS tA =154 !t

e e 20 e o 0 B 30 0 20 s s 00 0% 0 B e O P 0 e - 0 > 00 00 0 0t B o " v o0 o
IDATE:004.05,95 ! ! !

E ! | SIEMENS AG |

{omneaan cesmemaal ! !

|SIEMENS ) ! ]

! lemommm e e car e mmm e e n e anm e maeeanae| Program file

! !

! SIMATIC S5

! A:PROTEEST.S55D
B-23



Ladder diagram

Block: FB 3 Symbol: Comment:
b e e e 0 1 e e e e e e
1 00A6 tm =AL4 [
1 00A7 : [
1 00A8 H =LS5 1!
! 00A9 ‘= =ALS [
! O0AA AL Pt
tremsenmm e ———— ——— Smmpeefmmmeec e e e ———— ————————
|Segment 5 0156 H
| Address lOprt! Absolute/ Symbolic - Oparand IKT! Operand comme
fomm———————————— e e e e = = e mmmem b e ———— e ————
| 0OAB : =LS1 [
| 00AC : =LS2 1
! 00AD 0 =LS) [N
| OOAE t0  =LS4 (S
! O0AF : =LS5 [ I
! 0080 : KT 020.2 [
1 00B2 $SD T 3 [
1 00B3 (AT 3 [N
| 00B4 'S F 30.5 [
! ooBs5 H F 60,2 [ S
1 0086 : Vo
! 0087 ; F  30.5 1!
! ooB8 AN F 30.6 [
1 0089 H KT 005.2 [
! ooBB 1SE T 4 [
1 00BC : T 4 1!
{ oo0BD ] F 30.6 [ I
| OOBE : [I
! 00BF tA F B2.0 v
1 ooco A F 10.5 .
! oocl (AN F 30,6 1t
1 00C2 :JC  =M0O1 (S
1 00cC3 +tJU  =MQO2 [
! 00C4 MOOl :L FW 82 Vo
1 00cCs {SLW 1 1
1 00C6 :T FW 82 [
1 oocy : 1
1 00C8 M002 :L FW 82 [ I
! 00C9 tL KM 11111110 00000000 r!
1 oocB ti=F 1
! ooce tR F  30.5 vt
! ooCp tS F 30,7 [N
! 00CE : [
1 00CF tA F 60.2 P!
! oobo (AN F 30.2 1!
{ 00Dl = F 30.3 [
! ooD2 ‘A F 30.3 [
l 00D3 : v
'DATE 004.,05.95 ! ! !
! ! ! SIEMENS AG !
lmommcmmmcnee === ! !
| SIEMENS ! ! !
! f- --------------- smmam—— --------i ---------- ---! Program file :

SIMATIC 85 ! A:PROTEOST.S5D
B-24

!



Ladder diagran

+
!

!

!

! Block: FB 3 Symbol: Comment:

b o e o e o e e e B 8 e e e 1 e e
{ 00D4 A F 60.2 Vot

{ 00D5 = F 30,2 [

! 00Dé : 1o

! o0D7 (AN F 0.3 [

! 00D8 JC =M0Q3 [ S

! 00D9 : [S

{ 00DA ¢t KH FFFF [I

! ooDnc ! FW 82 [B

! 00DD ‘R F 30.7 [ B

! OODE : [

! 00DF M0O3 @ vl

! 0O0EO AT 3 v

! 00E) :JC FB 11 b

! 00E2 Name :BOAU DWS !

! 00E3 tBE P

e e e 0o e e o e e Ge T G0 e $0 = e e o 0 a0 i 0§90 PO T o e 8 e o
e e O 00 a0 e e o O . o o R % 0 0O P S 4 09 4 e o B 04 B
!DATE:004.05.95 ! !

! ! ! STEMENS AC !
leveoronnncwnmna] ! !

!SIEMENS ! ! !

! ! lmm i ————— ! Pregram file
! : ! 55 L A:PROTREST, 55D

B-2%



Ladder diagram

Block: FB 4 Symbol: Comment:
e e e e e e e e e e S e
D e e DLt Dt Lt e et b trmfrmm e ce e et c e m e a -
|Segment 1 0000 Lol
! Address 'oprCI Absolute[ Symbolic -  Operand LKT!
T ettt iadatbatan b b e L b bt L L L T S frmmmm e - m—-——-————

4------u.--.---------------_---_--.-._-----nn------.--_—----_-+

! Name ¢ BORRADOS !

]

!

R e mmam——— ———— e mmasmanae . ————
! [
| 0005 ‘L FW 44 (I
! 0006 H FW 40 [
{ 0007 : XOW [
| 0008 H KF +0 [ I
! 000A t1=F Vot
! 000B :JC =Mool [
1 000C :JU =M002 [N
! ooob H [
| O00E MO0l :I. FY 46 [
| 000F L FY 42 [
! 0010 s XOW Vo
{ 0011 : KF +0 [
| 0013 st=F [
1 0014 :JC  =M003 [ R
! 0015 :JU  =M002 [
| 0016 H [
{ 0017 M0O3 :A F 57.0 (S
! 0018 tA F 27,4 tol
10019 :2JC FB 8 to
! 001A Name :BORR BIT tod
| '001B H [
{ 001C MOOZ : t )
{ 001D : [
! 001E tAN F 60.1 [
! 001F 1JC  =M004 [ S
! 0020 : [
! 0021 L KF +0 [
! 0023 :T FY 57 [
! 0024 :T FW 80 [
} 0025 :T FW 82 [
! 0026 s FY 70 to
! 0027 :T FY 658 1ol
! 0028 :JU FB 10 b
! 0029 Name :BORR DWS vt
! 002A : [ I
! 002B : [
! 002C :0 F 0.0 td
1 002D tON F 0.0 !

! 002E 'R F 60.0 [

!DATE: 004,05,95 !
! SIEMENS AG !
!

lrmcmmmcmm—a————

! STEMENS

———————— -----l Progranm file ;
SIMAPIC s4 ! A:PROTEEST.S5D

B-26



o e e e e e B 0 8 0 B e 2 e R B e e
!
! Ladder diagram
!
! Block: FB 4 Symbol: Comment.:
b e e e e 0 e e e 0 e S5 0 o o e e e
! 002F ‘R F 60.2 [ I
! 0030 tR F 57.0 [
! 0031 :C bB 10 [
! 0032 sL KF +0 [ I
! 0034 tT DW 51 [
! 0035 T DW S50 [
! 0036 ! [
! 0037 : [
! 0038 MOO4 : [
| 0039 H [
| 003A sA F 60,0 [
! 003B (AN F 80,5 [
! 003C :JC  =M00S5 [
! 003D tJU  =M006 vy
! 003E : [
| 003F M0OO5 :0 F 0.0 [
! 0040 tON F 0.0 [
! 0041 ‘R F 60.0 [
! 0042 iR F 57.0 [
! 0043 tR F 58.6 [ -
| 0044 tC DB 10 [
! 0045 'L KF +0 [
{ 0047 tT DW 50 [
{ 0048 :T DW 51 [
! 0049 :T DW 62 [
! 004A : [
{ 004B MO06 : [
{ 004C :BE [
o e e e o e e e e e e o e P 40 e S 0 B P e B 03 0w e
fmm—— e e e e e i e e
!DATE:004.05.95 ! ! !
i : ! SIEMENS AG !
----- ~em—————— ] !
{ STEMENS ! ! !
! e mme s ——————— froocnne =-! Program file :
! ! | SIMATIC S5 ! A:PROT@@ST,SS5D

B-27



! Ladder diagram

!

! Block: FB 5 Symbol: Comment:

" ------------------------------------------------------------------------ -
e e — .-~ - e e fmmpm e m e m e n e —————
{Segment 1 0000 [

| Address !Oprt! Absclute/ Symbolic -  Operand 1KTY operand comme
L e EL I DL PEE S e —mm————— T et L L P L LT
| b m e e e a . —— . o e e e e e

1 | Name :PARO TOT !

| fm-- ——————— - B )

! [

! 0005 L FW 82 [

! 0006 L, KM 11111110 00000000 [ B

| 0008 ti=F [

| 0009 +JC =M0O1 [

! 000A 'L FWw 82 [

! 000B :SLW 1 P

{ oooC 'T FW 82 [ S

! 000D 1JU  =M002 [

! O0OE : !

| 000F MoO1 ¢ FW 80 [

| 0010 $SLW 1 [N

! 0011 H FW 80 | S

| 0012 H o

! 0013 M002 : (I

! 00i4 :BE [

- - o 0 o o o o o
e s 0 e 8 o S S 8 e 4 o S S - - - -
IDATE: 004,05.95 ! | {

! ! ! SIEMENS AG !
jumececcsncnanas] ! !

| STEMENS ! ! !

! locecammecenace eenacans e m———— mlmeemceanemcawan! Program file :
! ! ! SIMATIC 55 I A:PROT@EST, SSD

B-28



Block: I'B

6 Symbol:

Segment 1 0000

Address

{ Name :ALARM

loprt! Absolute/ Symbolic -

Operand

Ladder d

Comment.:

ferbnerrtarr e ar s - ——— cmmeeannesne—- —ersme—— emmmm————

s b e e s e e e e b e A 4 e b S St S bt e b S S = St B b e e St s = e e $em S o=

fagram

SIEMENS AG

!
!
!
{
! 0005 . P 47.4
! 0006 tAN F 51.0
! 0007 e F 51,1
! 0008 tA F 47.4
| 0009 :
! 000A H F 47.4
{ oooB = F s1.0
{ oooC tA F 51,1
{ 000D H
! 000E ‘A F 107.0
! 000F A F 47.4
! 0010 AN F 51.3
! 0011 $= F 51.4
! 0012 :
! 0013 H F 1107.0
! 0014 A F  47.4
! 001% = F 51.3
| 0016 H
! 0017 ‘A F 51.1
! 0018 1JC  =M001
! 0019 tA F 51.4
! ooiA 1JC  =M001
{ 001B 1JU  =M002
{ oo01C :
! 001D MOO1 :L FW 90
! 001E iy FW 80
! 001F 'L FW 92
{ 0020 :T FW 82
! o021 H
! 0022 MOO2 :L FW 90
! 0023 tL FW 80
1 0024 1 XOW
! 0025 :T FW 124
! 0026 :
{0027 tL FW 92
! 0028 L FW 82
! 0029 tXOW
| 002A T FW 126
i oo2n H
P - -——————.
IDATE:004,05,95 !
! |
JE—— !
| STEMENS :
! ———

]

SIMATIC 85

! Program file :
| A:PROTREST.SSD
B-29



4 - e ——-——-—— . o e S e e e e - e 1 o e e et -
t

1 Ladder diagram

!

! Block: FB 6 Symbol: Comment :

frmm————— - 0 0 e e 8 2 e e e e b 0 o - - - e o e e 2 - iam -
| o02¢C 10 F 120.0 [

| 002D HY F 120.1 [

! Q02E tON ¥ 107.0 [

! 002F +JC  =MOO3 [

! 0030 tBEU [

1 0031 H (.

{ 0032 MOO3 KF +0 [

! 0034 T FW 124 [

! 0035 H FW 126 [

! 0036 :BE [ I

o o e e o e e e 0 - - - o o, 4 0 1 e e e s i O O P 8 e e
pro———— . o - . ——————————————— ——————

!DATE: 004.05,95 !
t !

|

!
SIEMENS AG !
t

L STEMENS ! t !
t fummmmmene e mectcn et nee | sumnsemeenanaa] Program file :
[ ! ! SIMATIC 85 ! A:PROT@EST.S5D

B~30



Ladder diagram

1
!
!
! Block: FH 8 Symbol: Comment:
+

et
|Segment 1 0000 tod
! Address !Oprt! Absolute/ Symbolic - Operand LKT! Operand comme
tommmma e cmm————— .- ~ - et e ——
| pommmmmm e man s e el bbbt 1
{ | Name :BORR BIT !
I L N e s e e e e
! [
! 0005 0 F 0.0 [
! 0006 ON ¥ 0.0 !
1 0007 tRF 70,1 tot
t 0008 tR F  70.2 [
{ 0009 tR F 70.3 vt
! 000A : Vot
! 000B tR F 58.0 [
! 000C tRF 58,1 [
! 000D :R F 58,2 [
{ 000E ‘R F 58,3 tot
! 000F : [
{ 00l0 tRF  58.4 Pt
{ 0011 tR F 58.5 [
! 0012 tRF  58.6 !
{ 0013 : tot
! 0014 tR F 60,2 t !
1 0015 : tot
! 0016 :L  KF +0 [
! 0018 T DWW 83 tot
t 0019 :T DWW 54 [ I
! 001A T DWW 55 [
! 001B T  DW 56 !
{ 001C T DW 57 !
{ 001D :T DW 58 tot
| 001E T DWW 59 [
! 001F :T DWW 60 vl
! 0020 sT  DW 61 P
! 0021 T DW 62 tot
| 0022 +BE vl
fmommnn e e e e e e e e o ot e e e o e et
Lt L D T - . - 0 - el bl Ll L Ll l D el l L B D Dl L LR L L T L)
IDATE:004.05,95 ! 1 !
! ! ! STEMENS AG !
lowsmmecneneones] ! !
| SIEMENS ! ! !
! ettt i Bl bt ! Program file :
! ! ! SIMATIC §5 ! A:PROTQ@ST.S5D

B-31



Ladder diagran

Block: FB 9 Symbol. Comment. :

!Segment 1 0000

Address loprt! Absolute/ Symbolic - Operand

!

[

| ! Name :ASI DESC !
! | Decl :PAl I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: W !
! ! Decl :PA2 1/Q/b/B/T/C: T BI/BY/W/D: W !
! | Decl :PA3 1/Q/0/B/T/C: 1 BI/BY/W/D: W !
! | Decl :PA4 1/Q/D/B/T/C: 1 BI/BY/W/D: W !
! | Decl :PA5 1/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: W !
| | Decl :PAG 1/Q/D/B/T/C: T BI/BY/W/D: W !
| ! Decl :PA? 1/Q/D/B/T/C: T BI/BY/W/D: W !
! | Decl :PA8 1/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: W !
! | Decl :PA9 I/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: W

! | DPecl :PAlO 1/Q/D/B/T/C: T BI/BY/W/D: W !
! | Decl :PAll 1/Q/D/B/T/C: I BL/BY/W/D: W !
! | Decl :PA12 1/Q/D/BJT/C: I BI/BY/W/D: W !
! | Decl :PA13 1/Q/D/B/T/C: I BI/BY/W/D: W !
! | Decl :BAl 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
| | Decl :BA2 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :BA3 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :BA4 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :BAS 1/Q/D/B/T/Ct Q BI/BY/W/D: BI !
! 1 Decl :BA6 I/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :BA7 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :BAB 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :BA9 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :BA10 1/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
! | Decl :BAl1l I/Q/D/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
{ | Decl :BA12 I/Q/b/B/T/C: Q BI/BY/W/D: BI !
! ! pecl :BA13 1/Q/D/B/T/Ct Q BI/BY/W/D: BI !
I e ettt it L L L e Y +
! tod

1 0053 :L =PAl [ S

! 0054 :T FW 64 [ S

1 005% A F 65.0 [ S

1 0056 ] =BAl [

1 0057 H t ot

1 0058 L =PA2 tod

1 0059 sT FW 64 [

! 005A A F 65.0 [

! 0058 = =BA2 ol

! 005¢C : [

! 005D L =PA3 tod

! 00SE :T FW 64 [

! 005F tA F 65,0 v

om0 e e e e 0 B0 e 0 0 o e e 80 O e e e
!DATE: 004,05,95 ! ! !
! ! ! SIEMENS AG !
IECERLDE LTI LS ! ! |
| STEMENS ! ! |
! R R e e Rt b lemmmemean- ~===! Program file :
! ! ) bIMATIC 55 ! A:PROT@@ST.S5D

B-32



Ladder diagram

Block; FB 9 Symbol: Comment
o8 G T B O e 0 e Y e e e o 34 0 e Y W0 -
| 0060 = =BA3} P!

1 0061 : [ I

! 0062 :L =PA4 [

! 0063 :T FW 64 [

1 0064 A F 65.0 [

t 0065 1= =BA4 (B

1 0066 H [

1 0067 iL =PAS [

! 0068 T FW 64 [

t 0069 tA F 65.0 [

1 006A i= =BA5 [ S

! 006B H [ I

t 006C 1L =PA6 [ I

{ 006D :T FW 64 t !

| 006E 'A F 65.0 [ I

1 006F = =BA6 [N

1 0070 $ [ B

1 0071 tL =PA7 {1

1 0072 1T FW 64 [

1 0073 ‘A F 65.0 tod

1 0074 ] =BA7 [

1 0075 H [ S

1 0076 tL =PA8 [

1 0077 1T FW 64 [ B

} 0078 tA F 65.0 [ S

1 0079 H =BA8 [

! 007A H [

{1 0078 'L =PA9 [

! 007¢C : FW 64 [ I

1 007D tA F 65,0 [ B

1 007E i= =BA9 [ I

! 007F H [ S

1 0080 L =PAl10 [ I

1 0081 H FW 64 [ I

1 0082 : F 65,0 [ I

| 0083 t= =BAl10 [

1 0084 H . [

1 0085 'L =PAll [ I

1 0086 :T FW 64 [

1 0087 A F 65,0 [ I

1 0088 $= =BAl1l [

! 0089 H 1ot

| 008A 129 =PAl2 t !

1 008B s T FW 64 [

| 008C tA F 65,0 [

! 008D t=  =BAl2 [ I

| 00BE : [ I

T L L L T - - - - > - 00 - 00 00 " s > S O Y o T s 04

IDATE:004.05.95 ! ! !

i ! ! SIEMENS AG !
merenesecosnman] ! t

| STEMENS ! ! !

! ittt et b e ~=-1 Program file :

! ! ! SIMATIC S5 | A:PROT@QST,S5D

B-33



e .- = 1o 12 500 o i —————— .o o 0 o e o o 1 o —————

i

H Ladder diagram

!

! Block: FB 9 Symbol: Comment:

e o e 1 e 0 e e 20 0 0 e 48 00 = e B e b = o o e 80 bt e 8 2 e o o o
! o08F iL  =PAl13 o

! 0090 (T FW 64 [

! 0091 tA F 65,0 t

! 0092 =  =BAl1} 1o

! 0093 ¢ [

! 0094 :BE t

rmnm - - e o 0 8 0 O B0 o 0 0 8 R o O 42 30 B 8 B e o e 0
fornnmnr e e -————-—— - - e 0 o e e - m————————

IDATE:004.05.95 :
!

!
|ewmmmmcemccnae ! !
| STEMENS ! ! !
! lmemceemevan—a { Program file :

! SIMATIC 85 | A:PROT@@ST.S5D

B-134

| ]
H



Ladder diagram

Block: FB 10 Symbol: Comment.:

{Segment 1 0000 |
! Address !Oprt! Absolute/ Symbolic -  Operand Operand comme
oot

oo e e o o o om0 e 5 o o 0 o O O

1

! { Name :BORR DWS !
| towomman - e m———————— —————— o o g i o0
! [
! 0005 :C DB 10 [
! 0006 L KF +100 [
! 0008 :T DW 55 [
! 0009 tL KF +0 t !
! 000B M002 :DO DW 55 [
! 000C :T DW 0 [
{ 000D H [
! 000E 'L DW 55 [ I
! 000F 129 KF +1 [
! 0011 2+F bl
{ 0012 T DW 55 [
! 0013 L KF +122 [
! 0015 s i=F (S
! 0016 :JC  =MoO1l [N
i 0017 :JU  =M002 r !
| 0018 H [ S
! 0019 M0O1 :L KF +0 [S
{ 001B :T  DW 50 [I
| o0o01C T DW 53 [
! 001D :T DW 54 [
! 001E :T DW 55 [
! 001F s T DW 56 [
{0020 :T DW 57 [I
{0021 :T DW 58 t
i 0022 :T DW 59 [S
i 0023 :T DW 62 P
! 0024 H [
I 0025 t [
! 0026 H [
! 0027 :BE [
fommm— o oo o a0 0 £ B 3 O B 0 2 41 B

{DATE:004.05.95 ! !

! ! ! SIEMENS AG
!
)

[T JO—

! STEMENS !

o e e -
!

! SIMATIC S5

.

! rogram file :

PROTEEST. S5D
B-35

P
A



!
! Ladder diagram
!
!

Block: FB 11 Symbol: Comment::
fmeemm e —eam—————— e R e 2
Rt et D e S e L T emmnnn.
|Segment 1 0000 [N
! Address !Oprt! Absolute/ Symbolic -  Operand LKT! Operand comme
R D D D D e T e R
1+ ———— e e TPy
! | Name :BOAU DWS ¢
| $mmewmecenn m———— e enmmecem e . ——————— +
! [

! 0005 H bB 10 !

! 0006 : [
1 0007 H [
! 0008 L KF +0 [
! 000A tT DW 53 [
| 000B tT  DW 54 [
! 000C iT DW 55 !

! 000D tT  DW 56 (B
! 000E T DW 57 [
! Q0OF :T DW 58 !

! o010 :T bw 59 [
! 0011 :T DW 62 [
! 0012 iT DW 61 !

! 0013 :T DW 60 [
1 0014 t [
! 0015 {BE [
R - - ———

4. - - - O e

!DATE: 004.05.95 ! !
! 1 SIEMENS AG

rememmmmcccrnen

!
!
| SIEMENS ¢ !
!
|

lecccmm e mm e e e mn———— B et L T ! Program file :
SIMAPIC S5 ! A:PROT@@ST,S5D

B-36



! Data block 1list

H Comment ¢

!
! DW Addr!Format! Values/characters ! Comment

[ e + - e e m e~ —————_————————————————
! 0! KH ! 4442

! 1! KH ! 3120 !
! 2! KH ! 5446

! 3! KH | 423A

! 4 1 KH ! 204F |
| 5! KH ! 420 !
! 6 ! KH ! 3320 [
! 71 Ki ! 3130 !
| 8t KH ! 3020 |
! 9! KH ! 3B20 !
| 10 ! KH | 5344 !
! 11 ! KH ! 503A [
! 12 ! KH | 2057 !
! 13 ! KH ! 4420 !
! 14 ! KH ! 3530 !
! 15 ! KH ! 3020 !
! 16 ! KH ! 3IB20 !
§ 17 ! KH ! 454E !
! 18 ! KH ! 4420 !
! 19 ! ! !

-

AWtemmrmmmmerarcerre e, e —————— e e e e e e e e e e e
!DATE:004.05,95 ! ! !

: : ! SIEMENS AG |

- - - l

| STEMENS ! ) !

! lemeee ——— m—— ittt dadedied ! Program flle :
! t | SIMATIC 86 ! A:PRDTQ@ST.S5D

B-37



2w Hmmmmeme et ———————
!
! DW Addr!Format!
t 0! KH | o000
t 1! KH ! o001
| 21 KH ! 0001
| 31 KH ! o001
! 4 ! KH ! oo01
| 5! KH ! 0001
! 6 ! KH ! 0001
| 7! KH ! 0000
! 81 KH ! oo0l
| 2! KH ! o001
| 10! KH ! 0001
! 11 ! KH | 0001
| 12 1 KH | 0001
| 13! KH ! 0001
| 14 ! KH ! 0000
! 15 | KH ! 0000
t 16 1 KH | o000
! 17 ! KH | 0000
! 18 ! KH | 0000
! 19 | KH | 0000
! 20 ! KH ! 0000
! 21 1 KH | 0000
! 22 ! KH ! 0000
! 23 ! KH ! 0000
} 24 ¢ KH ! 0001
} 25 ! KH | 0001
} 26 | KH | 0001
I 27 ! KH ! o001
! 28 1 KH 1 0001
! 29 ! KH ! 0001
t 30! KH ! o001
! 311 KH | o001
! 321 KH | 0000
I 33! KH ! 0000
! 34 | KH ! 0000
i 35 ¢ KH 1 0000
t 36 | KH ! 0000
! 37 ! KH ! o000
! 38 ! KH ! 0000
! 39 1 KH ! 0000
! 40 ! KH ! 0000
! 41 ! KH ! 0000
4 42 ! KH ! 0000

AWt m—mm——— ——

!DATE:004.05.95
!

Jacmammon o

|SIEMENS
!
!

Data block 1ist

Comment:

Values/characters

!
!
!
!
!
!

Comment

T T A et 0 00 o B e B e 58 8 e B Ve B B4 e e e 00

Program file :
A:PROT@@ST»SSD

B-38



- R L L L L TR . > o v 0 o 2 20 om0 o

+
!
! Data block list
!
!

Block: DB 3 Symbol: Comment:

! DW Addr!Format! values/characters Comment

|omecrmmctemcn e n et cun e m e ——— B L C L L EL LI L L L e L

! 43 ! KH ! o000 !

! 44 ' KH ! 0000 !

! 45 ! KH ! 0000 !

! 46 ! KH | 0000 !

! 47 | KH | 0000 !

! 48 ! KH | 0000 !

! 49 ! KH ! o000 !

! 50 ! KH ! o000 !

! 51 ! KH ! 0000 !

] 52 ! Ki ! 0000 !

! 53 ! KH ! 0000 !

! 54 | KH ! 0000 !

! 55 | KH ! 0000 !

! 56 ! KH ! 0000 !

! 57 ! KH | 0000 !

! 58 | KH | 0000 !

! 59 | KH | o000 !

! 60 | KH ! 0000 !

! 61 ! KH ! 0000 !

! 62 ! KH ! 0000 !

! 63 ! KH | 0000 !

! 64 ! KH ! 0000 !

! 65 ! KH ! 0000 !

! 66 | KH ! 0000 !

! 67 ! KH 1 0000 !

! 68 ! KH ! 0000 !

! 69 ! KH ! 0000 !

! 70 ! KH ! 0000 !

! 71 ! KH | 0000 !

! 72 ! KH ! 0000 !

! 73 ! KH ! 0000 !

! 74 ! KH ! 0000 !

! 75 ¢ KH{ | 0000 !

! 76 | KH ! o000 !

! 77 Y KH ! 0000 !

! 78 ¢ KH | 0000 !

! 79 ¢ KH ! 0000 !

! 80 ! KH ! 0000 !

! 81 ! KH ! ooo0 !

! g2 ! KH ! 0000 !

! 83 ! KH ! 0000 !

! 84 ! KH | 0000 !

! 85 ! KH ! 0000 !
[ meenn- B B il
IDATE: 004,05.95 ! ! !
: ! ! SIEMENS AG !

memecconccconna] ! !

| SIEMENS ! ! !
! Yomem - -----E -------------- ! Program file :

! SIMATIC S5 ! A:PROT@@ST, S5D
B-139



! Lata block list

Block: UB 10 Symbol: Comment:

R o e e e e e e 04 00 e Ot 0 0 b 0 R0 00 e S 0 et 0 B o 1 e et 50 = v 50 b o 0 0 O 5 0 80 50w B0

1 ]

! DW addr!Format! Values/characters ! Comment

! uuuuuuuuu e o v wn 4o 1t o et 2t o b - - o - R L L - - - - - -

{ 0! KH ! oool !

¢ 1! KH ! 0001 !

! 2 ! KH ! ooo0l !

! 3 ! KH ! 0001 !

! 4 ! KH ! 0001 !

! 5§ ! KH ! 0udl |

! 6 ! KH | ©d01 !

! 7 ! KH !t 0001 |

! g ! KH ! oo0) !

! 9 ! KH ! 000l {

! 10 ! KH ! 0001 !

! 11 ¢ KH ! o001 !

H 12 ! KH ! oo0l |

! 13 ! KH ! 0001 !

! 14 ¢ KH ! 0000 |

! 15 ! KH | 0000 [}

! 16 ' KH ! 0000 !

! 17 ¢ KH ! 0000 !

¢ 18 ! KH ! 0000 !

! 19 ! KB ! 0000 !

! 20! KH ! 0000 !

! 21 ! KH ! 0000 !

! 22 ! KH ! 0000 !

! 23 ! KH ! 0000 !

! 24 ! KH ! 0001 !

! 25 ! KH ! 0001 !

! 26 ! KH ! 0001 )

1 27 ! KH ! o001 !

! 28 ! KH ! 000} !

! 29 ! KH ! 0001 !

! 3¢ KH ! 0001 !

i 1 KH | 0001 !

! 22t KH ! 0001l !

! 3t KH ! 0000 !

: 34 1 KH ! 00) !

! 25 . KH ! 0090 !

! e 1 xM 1 ocooo !

' 37 L KH . 0000 ]

i 18 ' KH ! 2000 !

! 29 ! KH ! uduo !

H 40 1 KhH 100 ¢

. COUREEE (V1] !

! 42 1 KH ! o000 !
G o e e e e e e e o e e e et ek e e e ke e e 0 e 4 O 00 4 B R0 0 -0 e
!DATE:004.05.95 ! ! !
! ' ! SIEMENS AG !
e ! ! TEMENS A !
! SIEMENS ! ! |
! R G h e L L LD L TR mmee——— lmmnman - -! Program file :
! ! ! SIMATIC S5 | A:PROT@UST,S5D

B-4D



!
! Data block 1list
|
!

Block: DB 10 Symbol: Comment::

{ !

! DW Addr!Format! Values/characters ! Comment

[ e D e DD DR DL L L L e e ———

! 43 ! KH ! 0000 !

! 44 | KW ! o000 !

{ 45 | KH | 0000 1

! 46 | K | 0000 !

! 47 | KH ! 0000 !

! 48 | KH ! 0000 !

! 49 | K I 0ooO !

! 50 | Kn | 0001 !

! 51 ! KH | 0000 !

: 52 ! K ! 0000 !

! 53 ! KH ! 0000 !

! 54 | KH | 0000 !

! 55 ! KH I 0000 !

! 56 ! Km | 0000 !

! 57 | KH ! 0000 !

) 58 ! KH ! 0000 [

! 59 | KK | o000 !

{ 60 | KH I ooo0 !

! 61 ! KH | 0000 !

! 62 ! KH | 0000 !

! 63 1 KH ! oooO !

! 64 | KH | 0000 !

! 65 ! KkH ! ooo00 !

! 66 | KH | 0000 !

! 67 ! K ! oooo0 !

! 68 ! KH | 0000 !

! 69 ! KH ! 0000 !

! 70 ! KH | 0000 !

! 71 ! KH ! 0000 !

! 72 ! KH ! 0000 !

! 73 ! KH ! 0000 !

i 74 1 Ki ! 0000 {

! 75 I KH I 0000 !

! 76 | KH ! 0000 !

! 77 ! KH | 0000 !

! 78 ! KH ! 0000 !

! 79 ! KH ! 0000 !

! 80 ! KH ! 0000 !

! 81! KH ! ooo00 !

! 82 ! KH ! 0000 |

! 83 ! Ku ! 0000 !

! 84 ! KH ! Q000 I

! 85 { KH ! 0000 i
dWtememm e e e LD L L m et e mn e e —nn——— L e —————
!DATE:004.05.95 ! ! '
! ! ! SIEMENS AG !
emocunccnas ~===l ! !
| SIEMENS ! ! !
! e il mmm———— meemse———— Lmmemm mem—— ! Program file :
t ! ! SIMATIC S5 ! A:PROTQ@ST.SSD



Data block list

Block: DB 10 Symbol: Comment:

T e s e s 0 e e k0 e B B e e O e e T e o Y B e e b
2w e e e e e e e e a - R Rt E L P e

! !

! DW Addr!Format.! Values/characters | Comment

IEET LTS fpommm—— trmmm e, e e ——————— e e ————————————

! 86 | KH | 0000 !

! 87 + KH | 0000 !

! 88 t KH ! 0000 !

! 89 ! KH | 0000 !

! 90 | KH ! 0000 !

l 91 ! KH ! 0000 !

! 92 ! KH ! 0000 !

! 93 ! KH ! 0000 !

! 94 ! KH ! 0000 !

! 95 | Kii | 0000 !

! 96 1 KH ! 0000 !

! 97 | KH | 0000 !

! 98 ! KH ! 0000 !

! 99 | Kit ! 0000 !

! 100 | KH ! 0001 !

! 101 ! K | 007B !

! 102 ! KH ! 007B !

! 103 ! KH ! 007B !

! 104 | KH ! 007B !

! 105 ¢ KH ! 0078 !

! 106 ! KH ! 007B !

! 107 1 KH ! 007B !

! 108 ! KH ! 007B !

! 109 ! KH | 007B !

! 110 ! KH | 007B !

! 111 ! KH ! 007B !

! 112 1 KH ! 007B !

! 113 ! KH ! 007B !

! 114 ¢ KH | o07B !

! 115 ! KH | 007B !

! 116 ! KH | 007B !

! 117 ! KH ! 007B !

! 118 ! KH ! 007B !

! 119 | KH | 007B !

! 120 ¢ KH ! 007B !

! 121 ! KH ! 007B {

! 122t K | o001 !

! 123+ KIt ! o000 !

! 124 ! KH ! 0000 !

! 125 ¢ KH ! 0000 !

! 126 ! KH | 0000 !

! 127 ¢ KH | 0000 !

! 128 ! KH ! 0000 !
L D T e L T T e ——
IDATE: 004 .05.95 ! { !
! !' ! SIEMENS AG !
sttt bl ! !
| STEMENS ! ! !
! fomemmm e mme—————— momme e ~-==! Program file :
! ! ! SIMATIC S5 ! A:PROT@EST.S50

B-A2



Data block 1ist

! Block: DB 20 Symbol: Comment

o o e o 0 e O g 0 0 S o Bt 0 O O O g e

+

2w pormmnm———— —— commemon b ———— ——————

!
! DW Addr!Format

!
! Values/characters ! Comment

R e + ————— + e me s ——————
! 0! Ku ! 0000 !
| 1! Kg ! 0000 ;
! 2! Ku | 0000 !
! 3! KH | 0000 !
I 4 1 KH ! o000 !
! 51 KH I 0000 ]
] 6 1 Ki ! 0000 !
! 7' KH ! oooO !
! 8 ! KH | o000 ]
! 91 KH 1 0000 !
| 10 ! KH | oooO |
! 11 1 KH | o000 !
| 12 ! KH 1 0000 !
! 13 ! K4 | 0000 !
] 14 | KH ! 0000 !
1 15 ! KHi | 0000 |
| 16 I KH | 0000 !
! 17 ! KH I 0000 {
1 18 I KH I 0000 ]
! 19 ¢t KH | 0000 !
] 20 ! KH ! 0000 !
! 21 ! KH | 0000 !
! 22 ! KH I 0000 !
! 23 | KH | 0000 ;
! 24 | KH ! 0000 !
] 25 ! KH | oooO !
! 26 | KH | 0000 !
! 27 1 KH | oooo !
] 28 ! KH | oooo ]
! 29 I KH I 0000 !
! Jjo i Ki I o000 !
! 31! KH | 0000 !
1 Jj2 | KH ! oooo ]
! 33 ! KH | 0000 !
! 34 ! KH ! o000 ]
! 35 1 KH | 0000 !
! J6 1 KH ! 0000 ;
! 37 ! KR ! 0000 |
! 38 ! KH | ooo00 !
! 39 1 KH | 0000 !
! 40 I KH ! 0000 1
! 41 ! KH I o000 ]
! 42 | KH | o000 !

AWhoommm— oo - e m e e a e ———

IDATE:004. 05,95 1 ] !

I ! ! SIEMENS AG !

S . ! ! !
!
]
!

I SIEMENS ! !
! Al Sttt ! Program file :
! ! SIMATIC S5 ! A;PROT@@ST.S5D

B-43



!
| Data block list
!

! Block: DB 51 Symbol: Comment :
redmcccsan e .- - ot e - “e—— - -
2w $ommee— e e e e
! !
: DW Addr!Format! values/characters | Comment.
- e e e - vn b + + - 4n 0 0 O - o e @0 0 o e - .
| 0! KH ! 0000 |
1 1! KH ! 0000 !
| 2! KH | 0000 |
| 31 KH | 0000 !
! 4 1 KH ! 0300 |
| 51 KH | 0000 |
' 6 ! KH | 0000 |
! 71 KH | 0000 !
| 8 ! KH | 0000 |
| 9 1 KH ! 0200 |
| 10! KH I 0000 !
! 11 ! KH | 0000 |
| 12 1| KH | ooo1 |
| 13 ! KH | 0100 |
| 14 ! KH | 3000 !
! 15 1 KH | 0000 !
! 16 | KH | 1E00 |
! 17 ! KH 1 0000 |
| 18 | KH ! 0000 !
! 19 | KH | 0000 |
! 20! KH | 0000 !
! 21! KH | 0000 |
! 22 ! KH | 0000 |
| 23 ! Kit ! 0000 |
| 24 | KH | 0000 1
! 26 1 KH I 0000 ]
| 26 | KH | 0000 |
! 27 | KH ! 0000 |
! 28 | KH ! 0000 !
! 29 ! KH | 0000 !
| 30 ! KH | FE33 1
! 311 KH | 5010 |
| 321 KH ! 0000 |
] 33 ! KH ! 0000 |
! 34 | KH ! 0000 |
! 35 1 KH | 0000 |
! 36 | Kit | 0000 |
! 37 ¢ KH ! 0000 |
! 38 ! KH ! 0000 |
! 39 ! KH ! 0000 |
! 40 ! KH | 0000 |
! 41 ! KH ! 0000 |
! 42 ! KH ! 0000 !
L e e e e e e et 0 et ke
IDATE:004.05.95 ! !
| ! ! SIEMENS AG |
mememmeme e ] !
| STEMENS ! | |
! e D Rt L e R et ! Program file :
! ! | SIMATIC S5 | A:PROT@@ST.SSD

B-44



\
! Data block list
'
]

! Block: DB 51 Symbol: Comment:
e e e e e B e o e e 0 e e 0 e S e e 00 e e S B O o 0 o e B e 0 e B
PYY prmm———— L L LD e mmeme e ——— Hemem e e e, ———————

! !

{ DW Addri{Format! Values/characters ! Comment

T e L L DL PR R DL LR Rt et temamaan e —————— -

! 86 ! KH ! 0000

! 87 ! KH | 0000

! 88 | KH 1 0000 t

! 89 | KH ! 0000 !

{ 90 ! KH | 0000 !

! 91 | Kit ! oooo0 !

! 92 { KH ! o000 !

t 93 ! Ki ! 0000 !

! 94 | Kit | 0000 {

! 95 | KH ! 0000 !

! 96 { KH ! 0000 !

{ 97 ¢ KH ! o000 !

! 98 | KH ! oocs !

! 99 ! KH | 0200 !

! 100 { Ku ! 0300 !

! 101 ! KH | 0200 !

! 102 ! KH | Qo008 !

! 103 ! KH 1 0020 1

! 104 ! KH ! 0000 !

! 105 | KM | 2000 !

! 106 | KH 1 0000 !

! 107 ! KH ! 0000 !

! 108 ! KH ! oooe !

! 109 ! KH ! Qo000 !

! 110 ¢ KH ! Q000 !

! 111§ KH ! 0000 !

! 112 ¢ KH 1 0000 !

! 113 ¢ KH ! Q000 !

! 114 { KH ! 0000 !

! 115 | Ki | 0000 !

! 116 { KH | @000 !

! 117t KH | 0000 !

! 118 { KH ! 0000 !

! 119 § K | o000 !

! 120 ! KH ! 0000 !

! 121 ! KH ! 0000 !

! 122 ! KH ! 0000 !

! 123 KH ! o000 !

i 124 ! KH ! oo00 !

! 125 | KH ! Qo000 t

! 126 ! KH | 0000 !

! 127 | KH 1 0000 !

! 128 | KH | 0000 !

QWb et e e e e e e e e e e S - - e ——————m
!DATE:004.05.95 ! !

! i SIEMENS AG
1
!
!

|mmeememnem—————

!

!
! STEMENS !
)

-------------- ! Program file :
SIMATIC S5 | A:PROT@@ST.S5D

B-45

t
t
i
1
1]
i
)
i
]



APENDICE

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

En esta seccion se mostrara el listado de pantallas, variables, avisos de
alarmas, asi como la direccién correspondiente en la comunicacion con el
PLC.

Este listado es obtenido directamente del editor PROTOOL, por lo cual marca
su propio indice y numeracion de paginas.
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VISTA GENERAL CAPITULO

ImAgenes
Variables
Avisos de servicio

Alarmas

Vista general capitule

ProTool

00-C



Imigenes

INDICE
EXTRU_123_AU /Nimero de la imagen: 25 3
Campo de entrada/salida 4
Campo grafico €
EXTRU_123_MA /Nimero de la imagen: 18 7
Campo de entrada/salida 8
Campo grafico 16
EXTRU_45_AUT /Nimero de la imagen: 24 11
Campo de entrada/salida 12
Campo grafico 14
EXTRU_45_MAN /Nimero de la imagen: 15 15
Campo de entrada/salida 16
Campo grafico 18
EXTRU_AUT /Nimero de la imagen: 23 19
Campo grafico 20
EXTRU_MAN /Numero de la imagen: 14 21
Campo grafico 22
GENERAL /Numero de la imagen: 1 23
Campo grafico 24
GENERAL_AUT /Numero de la imagen: 22 25
Campo grafico 26
GENERAL_MAN /Numero de la imagen: 7 27
Campo grafico 26
PORTADA /Nimero de la imagen: 2 29
Campo grafico 30
PREMO_DOS_AU /Numero de la imagen: 30 3
Campo de entrada/salida 32
Campo grafico 33
PREMO_DOS_MA /Numero de la imagen: 13 34
Campo de entrada/salida 35
Campo grafico 37
PREMOL_1_AUT /Nuimero de la imagen: 27 38
Campo de entrada/salida 39
Campo grdfico 40
PREMOL_1_MAN /Nimero de la imagen: 8§ 41
Campo de entrada/salida 42
Campo gréfico 43
PREMOL_2 AUT /Numero de la imagen: 28 44
Campo de entrada/salida 45
Campo grafico 16
PREMOL_2_MAN /Nimero de la imagen: 11 47
Campo de entrada/salida 48
Campo grafico 19

ProTool Pagina - 1 Y




Imigenes

INDICE

PREMOL_AUT /Humero de la imagen: 26
Campo grafico

PREMOL_MAN /Numero de la imagen: 6
Campo griafico

REMOL_I_AUT /Nimero de la imagen: 19
Campo de entrada/salida
Campo grafico

REMOL_1 _MAN /Numero de la imagen: §
Campo de entrada/salida
Campo grafico

s
k=

REMOLMQ_AUT /Numero de la imagen:
Campo de entrada/salida
Campo grafico

REMOL_2_MAN /Numero de la imagen: 9
Campo de entrada/salida
Campo grafico

REMOI,_3_AUT /Numero de la imagen: 21
Campo de entrada/salida
Campo grafico

REMOL 3 _MAN /Numero de la imagen: 10
Campo de entrada/salida
Campo qrafico

REMOL_AUTO /Numero de la imagen: 18
Campo grafico

»,
<

REMOL_DPOS_AU /Nimero de la imagen: 2
Campo de entrada/salida
Campo qrafico

REMOL_DOS_MA /Nimero de la imagen: 12
Campo de entrada/salida
Campo grafico

REMOL_MAN /Numero de la imagen: 4
Campo grafico

SIST_BOD_AUT /Nimero de la imagen: 17
Campo de entrada/salida
Campo grafico

SIST_BOD_MAN /Nimero de la imagen: 3

Campo de entrada/salida
Campo grafico

ProTool

60
61
62

63
61
65

66
66

69
10
71

72

14
7%
76

7
18
19

80
81

82
83
84

85
86
87
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EXTRU 123 AU /Namero de la imagen: 25

Imidgenes

DE PREMOLTENDA
| SISTENA 3
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; ALI HENTADOR ALI NENTADOR ALI HENTADOR
; A TOLUA 1 A TOLUA 2 R TOLUA 3
| LT Erio?un ? T3 Y ToLUR ) |
. LTy [EATRUSOR 1 cLT3 |EATmisoR3f
“F2
(LT2
HACIA TORMNI LLO TORMI LLO TORNILLO
REMOLIENDA ALIHENTADOR 1 ALIHENTADOR 2 ALI HENTADOR 3

¥
{ lim;:tsonﬂ {{ emison 2l

ProTool
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Campo de entrada/salida00l

Tipo de campo ¢ Salida
Variable : DW1A
Representacion s Texto
Longitud del campo : 4

Colores 4 Area valida

Color de fondo
L1ST_59
PT Standard

Lista de simbolos @
Juego de caracteres
Campo de entrada/salidd002

Tipo de campo T Salida

Vartable : DW15
Representacién t Texto
Longitud del campo 1 4

Colores : Area vdlida

Color de fondo
Lista de simbolos : LIST_60
Juego de caracteres : PT Standard

Campo da entrada/salidap03

Tipo de campo ; Salida
Variable + DW16
Representacién : Texto
Longitud del campo : 4

Colores : Area valida

Color de fondo
Lista de simbolos : LIST_61
Juego de caracteres : PT Standard

Canpo de entrada/salida0od

Tipo de campo : Salida
Variable 1 DW17
Representacién : Texto
Longitud del campo : 4

Colores : Area valida

Color de fondo
Lista de simbolos : LIST_62
Juego de caracteres : PT Standard

Campo de antrada/salid@005

Tipo de campo : Salida
Variable + DWlg
Representacion + Texto
Longitud del campo : 4

Colores + Area vdlida

Color de fondo
Lista de simbolos i LIST_64
Juego de caracteres : PT Standord

Campo de entrada/sslid8006

Tipo de campo + Sallda
Variable : DW19
Representacion 3 Texto
Longitud del campo : 4

Colores : Area valida

Color de fondo
LIST_65
PT Standard

Lista de simbolos
Juego de caracteres

ProTool

Negro
Blanco

Negro
Blanco

Negro
Blanco

Negro
Blanco

Negro
Blanco

Negro
Blanco

Imikgenes
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Campo de entrada/salidego?

Tipo de campo : Salida
Variable t DW25
Representacién : Grafico
Colores + Area valida

Color de fondo
Lista de graficos : LIST_70

cFo de entrada/salide008
Tipo de campo ¢ Salida

Variable 1 DW24
Representacion i Grafico
Colores : Area vilida

Color de fondo
Lista de graficos : LIST_71

Campo de entrada/salida0o0s
T;po de campo + Salida

Variable : DW33
Representacién 1 Grafico
Colores : Area valida

Color de fondo
Lista de graficos : LIST_58

Campo de entrada/salid@olo

Tipo de campo ¢} Salida
Variable + DW34
Representacién 3 Grafico
Colores ¢ Area valida

Color de fondo
Lista de gréficos : LIST_ 74

Campo de entrada/salidaoil
Tipo de campo Salida

Variable ¢ DW3S
Representacién : Grafico
Colores t Area valida

Color de fondo
Lista de grificos : LIST 75

ProTool

Heqro
Blanco

Negro
Blanco

Hegro
Blanco

Hegro
Blanco

Negro
Blanco

Imagenes
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Campo grafico
Nombre grético
Fuente

ProTool

.
H

0012
GRAPHIC_ 141
Imagen Paintbrush
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Imigenes

EXTRU 123 MA /Numero de la imagen: 16
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pagina -(7 -

ProToeol



Campo de entrada/salidf00l

Tipo de campo ¢ Salida
Variable : DWl4d
Representacion ¢ Texto

Longitud del campo : 14

Colores s Area valida + Neqro
Color de fondo ¢+ Blanco

Lista de simbolos : LIST_59

Jueqo de caracteres : PT Standard

Campo de entrada/salida002

Tipo de campo t Salida

Variable : DWIS

Representacion : Texto

Longitud del campo : 4

Colores : Area vdlida ¢ Negro
Color de fondo : Blanco

Lista de simbolos  : LIST_60

Juego de caracteres : PT Standard

Campo de entrada/salida003

Tipo de campo : Salida

Variable : DW16

Representacion 1 Texto

Longitud del campo : 4

Colores : Area valida : Negro
Color de fondo : Blanco

Lista de simbolos : LIST 61
Juego de caracterea : PT Standard

Campo de entrada/salido0d

Tipo de campo : Salida

Variable : DWI7

Representacion ¢ Texto

Longitud del campo : 4

Colores : Area valida Negro

Color de fondo : Blanco
Lista de simbolos : LIST_62
Juego de caracteres : PT Standard

Campo de entrada/salidfoos

Tipo de campo : Salida

Variable : DW1B

Representacion s Texto

Longitud del campo : 4

Colores : Area vilida ¢ Negro
Color de fondo : Blanco

Lista de simbolos : LIST_G4

Juego de caracteres : PT Standard

Campo de entrada/salida006

Tipo de campo : Salida

Variable : DW1?

Representacién : Texto

Longitud del campo : 4

Colores ¢ Area vdlida : Negro
Color de fondo : Blanco

Lista de simbolos  : LIST_65
Juego de caracteres : PT Standard

ProTool

Imigenes
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campo de entrada/salida007

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de graficos

Salida

DW25

Grafico

Area valida
Coler de fondo
LIST_70

Carpo de entrada/salid@oos

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de graficos

Salida

DW24

Grafico

Area valida
Color de fondo
LIST_71

Campo de entrada/salid#009

Tipo de campo
Variahle
Representacién
Colores

Lista de graficos

5alida

DW33

Grafico

Area valida
Color de fondo
LIST_58

Campo de entrada/salid#ol0

Tipo de campo
Variable
Representacién
Colores

Lista de gréficos

Salida

DW34

Grafico

Area valida
Color de fondo
LIST_74

Campo de entrada/salidaoll

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de gréficos

ProTool

Salida

DW35

Grafico

Area vélida
Color de fondo
LIST_75

Negro
Blanco

Hegro
Blanco

Negro
Blanco

Negro
Blanco

Negro
Blanco

Imdgenes
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Imkgenes

Campo grafico ;0012
Nombre grdtico : GRAPHIC_130
Fuente : Imagen Paintbrush
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ImAgenas

EXTRU 45 AUT /Numero de la imagen: 24

DE PREMOLTENDA

| SISTENA
Wby Tl S o
z P —
{ 4 Y5 b ¥+
—M0D0. GUSAND GUSAND
AUTOMATIGO I [HENTADOR ||  ||ALINENTADOR
A TOLUA 4 A TOLUA 5
¥ ¥ ;
| T4 T ToLu ToLug_ J <
| EXTRUSOR 4 EXTRUSOR 5 i
CLTA4 LTS

TORNILLO [ TORNILLO
A ALIMENTROOR 4]  [lALINMENTRDORS
A , I

T <stmusun 4 <Iexrnusoa 5

=IEE B
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Imigenes

Campo de entrada/salidagoi

Tipo de campo s Salida

Variable + DwW2l

Representacién : Texto

Longitud del campo : 4

Colores ¢ Area vdlida + Heqro
Color de¢ fondo + Blanco

Lista de simbolos i LIST 67

Juego de caracteres : PT Standard

Campo de entrada/salid002

Tipo de campo ¢ Salida

Variable s DW20

Representacion ¢ Texto

Longitud del campo : 4

Colores ¢ Area valida t Negro
Color de fondo ¢ Blanco

Lista de simbolos : LIST_66

Juego de caracteres : PT Standard

Campo de entrada/salidafod

Tipo de campo : Salida

Variable s DW22

Representacién s Texto

Longitud del campo : 4§

Colores } Area valida ¢ Negro
Color de fondo ¢ Blanco

Lista de simbolos : LIST_68

Jueqo de caracteres : PT Standard

Canpo de entrada/salida0od

Tipo de campo : Sallda

Variable 2 DW23

Representacion i Texto

Longitud del campo : 4§

Colores s Area valida ¢ Negro
Color de fondo ¢+ Blanco

Lista de simbolos : LIST 69

Juego de caracteres : PT Standard

Campo de entrada/salide00s

Tipo de campo t+ Salida

Variable 1 DW25

Representacién : Grafico

Colores : Area vilida + Negro
Color de fondo ¢ Blanco

Lista de graficos : LIST 72

Campo de entrada/salidados

Tipo de campo + Salida

Variable : DW24

Representacién : Gréfico

Colores + Area valida + Negro
Color de fondo + Blanco

Lista de graficos : LIST 73

ProTool bPagina ~C12



Ci de entrada/salida00?

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de graficos

Salida

DW36

Grafico

Area valida
Color de fondo
LIST_76

6# de entrada/salids008
Tipo de campo ¢ Salida

Variable
Representacion
Colores

Lista de graficos

H
.
H
.
.
.
'

.
H

DW37

Gréfico

Area valida
Color de fondo
LIST_77

¢ Negro
+ Blanco

! Negro
Blanco

Imigenes

ProTool

Pagina -C13 -



Imigenes

Campo grafico
Nombre grafico

0009
GRAPHIC 127

Fuente ¢ Imagen Paintbrush
Campo grafico : 0010

Nombre grafico : GRAPHIC_126
Fuente : Imagen Paintbrush

Pagina -C14 -
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EXTRU 45 MAN /NOmero de la imagen: 15
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Imkgenes

Campo de entrada/salidao0l

Tipo de campo : Salida

Variable ¢ w2l

Representacion ¢ Texto

Longitud del campo : 4

coloyes : Area valida t Negro
Color de fondo ¢ Blanco’

Lista de stmbolos 1 LIST o7

Juego de caracteres : BT Standard

Campo de entrada/salidego2

Tipo de campo : Salida

Variable W20

Represencacion : Texto

Longitud del campo : 4

Colores s Area valida . Negro
Cnlor de fondo ¢ Blanco

Lista de aimbolos : LIST 66

Jueyo de caracteres : PT Standavd

Campo de entrada/salidf0o3d

Tipo de campo i Salida

Varialkle o bw22

Representacion i Texto

Longitud del campo @ 4

Colores t Ares valida ¢ Negro

Color de fondo Blanto
Lista de simbolos t LIST éd

Juego de caracteres : PT Standard

Campo dw entrada/salidaoo4

Tipo de campo s Salwda

Variable : DW23

Represantacian ¢ Texto

Longitud del campo ¢

Colores + Area valida : Negro
Color de fondo + Blanco

Lista de simbolos LIST_69

Juego de caracteres : PT Standard

Campo de entrada/salidaoos

Tipo de campo 1 Halida

Variable s DW25

Representacion i Grafice

Colores ¢ Area valida : Negro
Color de fondo + Blanco

Lista de graficos : LIST 72

Canpo de untrada/salida0oeé

Tipo de campo ¢ Salida

Variable . DW24

Representacion ¢ Grafico

Colores ¢ Area valida + Negro
Color de fondo + Blanco

Lista de graficos LIST 73

Frotool
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ImAgenes

E;‘.‘!m de entrada/salida007
Tip

o de campo ¢ Salida
Variable 1 DW36
Representacion * + Gréfico
Colovres : Area valida + Neqro
Color de fondo : Blanco
Lista de graficos : LIST_ 76
Campo de entrada/salidd0od
Tipo de campo : Salida
Variable T DW37
Representacion t Grafico
Colores + Area valida + Negro
Color de fondo : Blanco

Lista de qrdaficos  : LIST_77

ragina -Cl7 -
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Campo_grafico

0009

Nombre grafico
Fuente

Campo _qrifico

GRAPHIC_125
Imagen Paintbrush

: 0010

Nombre gréfice
Fuente

[ grhfico

T GRAPNIC_127

Imagen Paintbrush

0011

Nombre grafico
Fuente

ProTool

GRAPHIC_139
Imagen Paintbrush

Imigenes
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EXTRU AUT /Numero de la imagen: 23

Imagenaes
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Imikgenes

Canmpo grafico ;0001

Nombre grafico t GRAPHIC 111

Fuente ¢ Imagen Paintbrush
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Imagenas

EXTRU MAN /Numero de la imagen: 14
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Imigenes

0001
GRAFHIC 111
Imagen Paintbrush

Campo gréfico
Hombre grafico
Fuente
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Imagenes

GENERAL /Numero de la imagen: 1
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Inmigenes

campo grafico : 0001

Nombre grafico ¢ GRAPHIC 26

Fuente : Imagen Paintbrush
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Imagenes

GENERAL AUT /Numero de la imagen: 22

VISTA GENERAL DEL SISTEMA
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Campo _grafico

: 0001

HNexbre grafico
Fuante

FroTool

GRAPHIC 24
Imagen Painthrush

Imigenes
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Imagenes

GENERAL MAN /Namero de la imagen: 7
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ImAgenes

campo grafico : 0001
Nombre gratico ! GRAPHIC_24
Fuente ¢ Imagen Paintbrush
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Imigenes

PORTADA /Numero de la imagen: 2

Protamsa

CONTROL
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Imaqenas

Campo grafico . 0002

Noimbre grafico + GRAPHIC_23

Faante ; Imagen Painthrush
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Imagenss

PREMO DOS AU /Numero de la imagen: 30
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Campo de_entrada/salidaool

Tipo de campo ¢ Salida
Variable 1 W28
Repreyentacion : Grifico
Colores : Area valida

Color de fondo
Lista de arafices @ LIST 48

Campo de entrada/salidao02

Tipo de campo : Salida
Variable ¢ DW3l
Representacion s Grafico
Colores : Area valida

Color de fondo
Lista de graficos  : LIST 49

Carpo _de_entrada/salida0o3

Tipo de campo + Salida
Variable 1 DW27
Reprosentacion s Grafico
Colores : Area valida

Color de fondo
Lista de graficos @ LIST_50

Campo de entrada/salidagod

Tipo de campo : Salida
Variable ¢ DW30
Representacion : Grafico
Colores : Area vélida

lolor de fondn
Lista de grafices . LIST_S1

Campo de entrada/salidagos

Tipo de campo ¢ Salida
Variable 1 DW26
Representacion ¢ Grafico
Colorea : Area valida

Color de fondo
Lista de grificos : LIST 52

Campo de entrada/salida0oé

Tipo de campo : Sallida
Variable : DW2Y
Representacién 1 Grafico
Colores : Area valids

Color de fondo
Lista de graficos : LIST_53

Campo de antrada/salida00?

Tipo de campo i Salida
Variable : DW32
Representacion + Grafico
Colores + Area véalida

Color de fondo
LIST_54

Lista de graficos

FroTool

Negro

1 Blanco

Negro
Blanco

» Heqro

Hlanco

Hoqro

: Blanco

Negro
Blanco

Negro
Blanco

Negro
Blanco

Imigenes
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Campo grafico : 0008

Nombre grafico : GRAPHIC_ 103
Fuente ¢ Imagen Paintbrush
Campo grafico : 0009

Hombre grafico s G_TOLV 2

Fuente : Imagen Pa:ntbrush

c% qréfico $ 0010
Nombre grafico ¢ G_TOLV 3

Fuente Imagen Paintbrush
Campo gréfico : 0011

Nombre grafico + GRAPHIC_101
Fuente : Imagen Paintbrush
Campo gréfico 2 0012

Nombre grafico 1 GRAPHIC_102
Fuente : lmagen Paintbrush

[ rafico i 0013
Hombre gratico + GRAPHIC_104
¢ I

Fuente magen Faintbrush

Prolool

Indgenes
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Campo de entrada/salidao0i

Tipo de camp>
Variable
Representacién
Colores

Lista ae graticos

Salida

+ Dw2e

Grafico
Area valida

Campo de entrada/salidéoo2
TEpo de campo + Salida

Variable
Representacion
Colores

Lista de graficos

D3l

3 Gratico

Ared valida
Color de fondo
LIST_49

Campo de entrada/salidd003

Tipo de campo
Variable
Representacién
Colores

Lista de graficos

H

Salida

3 DW27

Grafico
Area valida
Color de fondo

¢ LIST 50

Cappo de entrada/salidacod

Tipo de campo
Variable
Representacién
Colores

Lista de graficos

Salida

DW30

Grafico

Area vilida
Coler de fondo
LIST_ 51

Campo de entrada/salidacos

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colokes

Lista de graficos

Salida
DW26
Grafico

: Area valida

Cojor de tondo
LIST_52

Campo de entrada/salid@00é

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de graficos

"

Salida

DW29

Grafico

Area vdlida
Color de fondo
LIST_£3

Campo de entrada/»alidf007

Tipo de campo
Variable
Represantaocién
Colorws

Lista de graficos

broTanl

salida

DW32

Gratico

Arsa valida
Color de fondo
LIST 54

Negro
Rlanco

Neqgro
Blanco

Negro
Blanco

Negro
Blance

Negro
Blanco

Negro
Blanco

Negro
Blanco

ImAgenes
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Linkganes

Campo_de entrada/salidsoos

Tipo de campo s Salida

Vatianle ¢ bWl
esentaclon L Bratico

aresn DArea valida ¢ Hegro
<olor de fando : Blauco
Liata de graficos o LIST 87

ProTool
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campo grafico : 0009

Hombre grafico ¢ GRAPHIC 143
Fuente + Imagen Paintbrush
Campo gréfico : 0010

Nombre grafico t G_TOLV .

Fuente ¢ Imagen Paintbrush
Campo grafico : 0011

Nombre grafico ¢ G_TOLV_3

Fuente ¢ Imagen Paintbrush
campo grafico : 0012

Nombre gratico + GRAPHIC 101
Fuente ¢ Imagen Paintbrush
Campo grafico : 0013

Nombre grafico ¢ GRAPHIC_102
Fuente ¢ Imagen Paintbrush

c%o gréfico : 0014
Nombre grafico ¢t GRAPHIC_104

Fuente Imagen Paintbrush
campo gréfico ;0015

Hombre grafico ¢ GRAPHIC_110
Fuente : Imagen Paintbrush
ProTeol

Imagenes

Eagina -C37 -



imAgenas

PREMOL 1 AUT /Nimero de la imagen: 27

{[ELEVADOR OE
CANGILONES

1
i e/
" SISTEMR DE |
 PRENOLIENDA -

i HOLINO Mot <|LI“ENTHUUR
e Em—
AUTOMART-IGO

l
| { " GUSAND
i ( RECULECTUR

~ DE
NARTILLOS

FzoTool Pagina -€18 -



Canpo de entrada/salida00}

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de graficos

Salida

DWaz

Gratico

Area valida
Jolor da tondo
LIST 28

Campo de entrada/saliddo02

Tipo de campo
Variable
Representacién
Colores

Lista de graficos

Salida

Dw2e

Grafico

Area valida
Color de fondo
LIST_39

Campo de entrada/salid8ool

Tipo de campo
Variable
Representacién
Colores

Lista de graficos

Salida

DW27?

Grafico

Area vélida
Color de tondo
LIST 40

carpo de entrada/salid004

Tipo de campo
Variable
Reprasentacisn
Colores

Lista de grificos

ProTonl

Salida

D26

Grafico

Area vélida
Color de fondo
LIST_41

¢ Hegro

Blanco

Negro
Blanco

Hegro
Blanco

Negro
Blanco

Imigenus
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Canpo grafies

0005

Heawbire gratico

Fuen e

canpa grafico

GPAPHIC 20
fneqen Paintbrush

0006

flanirn gratics

ruente

Campo gratico

GRAPHIC
Imagen Paintbrush

Q007

Nombre grafico
Fuente

ProTooi

GRAPHTC 80
tmagen Paintbrush

ImAgenes
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Campo de entrada/salidsool

Tipo de campo B
Variable
Representacion
Colores

Lista de grdaficos B

Salida

DW32

Gratico

Area vdlida
Color de fondo
LIST 38

Campo da entrada/salida002

Tipo de campo : Salida
Variable 1 DW28
Representacian t Gratico
Colores ! Area valida

Color de tondo

Lista de graficos ¢ LIST_3Y
Cazpo de antrada/salidagdl

Tipo de campo ; Salida
Variable ¢ W27
Representacién : Grafico
Colores : Area valida

Lista de graficos

Calar de fando
LIST_40

Campo de entrada/salidaood

Tipo de campo : Salida
Variable : DW26
Representacion : Gratfico
Colores ¢ Area valida

Lista de graficos :

ProTool

Colaor de fondo
LIST 41

Hegro
B8lanco

Negro
Blancao

+ Hegro

Blanco

Negro
Blanco

Inkgenes
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Campo ’rt!lcn : 0005
Nombre grdfico t GRAPHIC_B1
Fuente + Imagen Paintbrush

C réfico : 0006
No%ra grafico t GRAPHTC 20

Fuente Imagen Paintbrugh
230 gréfico : 0007

Nombre gréfico + GRAPHIC_ 73
Fuente : Imagen Paintbrush

c_l_% qrégico ;0008
Nombre grafico : GRAPHIC_80

Fuente ¢+ Imagen Paintbrush

ProTool

Imagenes
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Campo de entrada/salidsgol

Tipo de campo 3
Variable :
Representacion H
Colores !

Lista de qrdficos

Salida

DW32

Grafico

Area vélida
Colox de fondo
LIST_36

C de entrada/sslidd002

Tipo de campo : Salida
Varlable + PW3l
Representacidan s Gréafico
Colores : Area valida

Lista de graficos ¢

Color de fondo
LIST 39

[ de entrada/salid8003

Tipo de campo + Salida
Variable : DWad
Representacién ¢ Grafico
Colores : Area vdlida

Lista de grdficos :

Color de fondo
LIST_40

Campo de entrada/sslidR00d

T{po de campo :
Variable H
Representacioén :
Colores H

Lista de graficos

ProToal

Salida

DW29

Grafico

Area valida
Color de fondo
LIST_41

Negro
Blanco

Neyro
Blanco

Neqro
Blanco

Negro
Blanco

Imiganey
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Campo gratico

: 0005

hombre gratice
Faente

Canpo grafico

TRRAPHIC 73
imagen Paintbriush

;0006

TURRAENIC B0

Tmaqgen Paintbrush

;0007

Hoembre qratico
Yuente

FroTool

© GRAPHIC 82
¢ lmagen Paintbrush

ImAgenas
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Imagenes
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Campo de_entrada/salidaool

Tipo de campo
Variable
kepresentacion
Colores

Lista de oraticos

:

.

salida

DW32

Gratico

Area valida
Color de fondo
LIST 38

Campo e entrada/nalidR002

fipo e camp s
Variable
represaitda ion
Caloves

Lista de graficos

Salida
W3l
Gratico

: Area vdlida

Color de fondo
L¥ST_39

Campa de entrada/salid#003

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de graticos

: Salida

DW30
Grafico

i Ares valida

Color de fondo
LIST_46

Canpo da entrada/salidf004

Tipo de campo
Variable
Represenracion
Colores

Lista de¢ graficos

Frofasi

Salida

bw29

Grafico

Area valida
Color de fondo
LIST_d41

Neqro
Blance

Heqro
Blanco

tlegro
Blanco

tieqro

: Blanco

Imigenes
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Campo grafico

: 0005

Nombre grafico
Fuente

Campo grafico

GRATHIC_73
Iriagen Paintbrush

0006

Nombre qrafico
Fuente

Campo grafico

GRAPHIC_80
I'sgen Paintbrish

0007

tlombre grafico
Fuente

Campo grafico

GRAPHIC 81
Imagen Painrbrush

;0008

fombre grafico
Fuente

ProTool

GRAFPHIC_82
Imagen Paintbrush
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Imdgeneas
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Campo grafico

0001

Nombre qrafico
Fuente

Ccampo gréfico

GRAPHIC_1?
Imagen Paintbrush

0002

Nombre grafico
Fuente

campo grafico

GRAPHIC_33
Imagen Paintbrush

0003

Nombre grafico
Fuente

Frotoo!l

GRAPHIC 15
Imagen Paintbrush

Imagenas
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Imagenes
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Campo grafico

0001

Nombre grdtico
Fuente

Campo grafico

GRAPHIC_17
Imagen Paintbrush

0002

Nombre grafico
Fuente

Campo gréfico
Nombre grafico
Fuente

ProTool

.
.
H

GRAPHIC_3)
Imagen Faintbrush

: 0003

GRAPHIC_ 15
Imagen Paintbrush
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Campo de entrada/salidaool

Tipo de campo t Salida
Variable : DW8
Representacion s Grafico
Colores 1 Area valida

Lista de graficos

Color de fondo
LIST 30

Campo de entrada/salide002

Tipo = campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de graficos

Salida

DW9

Grafico

Area valida
Color de fondo
LIST 31

Campo de entrada/salida0ol

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de graficos

Salida

DW5

Gratico

Area valida
Color de tondo
LIST 32

Campo de entrada/salida004

Tipo de campo
Variable
Pepresentacion
Colores

Lista de graficos

ProToo!

Salida

pW4

Grafico

Area valida
Color de fondo
LIST 33

Negro
Blanco

Negr
Blanco

Negro
Blanco

Negro
Blanco

Imagenes
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Canpo grafico

0005

Nombre grafico
Fuente

Campo grafico

H

G_CIMOLI 3
Imagen Paintbrush

: 0006

Nombre gréfico
fuei.te

GRAPHIC 72
Imagen Painthrush

ProTool
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Imaganes
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Imiganes

Campo de antradassalidaoQl

Tipo de campo toSalida

Varsab pwe

¢ Gratico

¢ Arva valida : Nagro
oloy de tondo ¢ Rianeo
T

LLSEX de gralious

campo da antrada/salidf002

“ipo de canmpo sosalida

fable Loy

pregentacian o Gratico

niores ¢ Area valida : Hegro
Color de topdo ¢ Blanco

Lista de grafizcos @ LIST 31

Canmpo de entrada/salide0ol

Tipo de campo i Salida

variable T DWH

Eepresentacion ¢ Grafico

Colores t Area valida ¢ Negro
Color de fondo ¢ Blanco

Lisra de graficos ; LIST 37

campo de entrada/salid8ood

Tipe de campo ¢ Salida

Variable ¢ DWd

Representacioén ¢ Grafico

Colores t Area valida i Hegro
Color de tondo ¢ Blanco

Lista de graficos  : LIST 1J
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Campo gqrafico

: 0005

tiombre grafico
Fuente

Campo gréfico

s CIMOLI )
Imagen Paintbrush

0006

Nembre gratico
Fuente

Campo gréfico

GRAPHIC_50
Imagen Paintbrush

0007

Hombre grafico
Fuente

GRAPHIC 72
Imagen Painthrush

ProTool
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Imagenes

Campo de entrada/saliddool

Tipo de campo ¢ Salida

Variable ¢ DW8

Representacion 1 Grarfico

Colores ¢ Area valida + Neqro
Colar de fondo : Blancg

Lista de qrafices @ LIST 20

Campo de entrada/salide002

Tipo de campo i Salida

Variable ¢ DW9

Representacion ¢ Gratfico

Colores ¢ Area valida s Neqro
Coloxr de fondo : Blanco

Lista de graficos i LIST 31

Campo de entrada/salide0o3

Tipo de campo ; Salida

Variable i DW7

Representacion v Grafico

Colores + Area valida : HNegro
Color de fondo ¢ Blanco

Lista de graficos : LIST_3C

Campo de entrada/salidRo04

Tipo de campo ¢ Sal:da

Variable : DW6

Representacion ¢ Grafico

Colores : Area valida : Hegro
Color de fondo ¢ Blanco

Lista de grdficos : LIST 33
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Campo grafico

0005

Hombre gratico
Fuente

Campo grafico

(GHIAR

Imagen Paintbruz:

;0006

Hombre qrafico
Fuente

ProTool

SRAPHIT

imagen Paintbrusk

Imigenes
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Imigenes

REMOL 2 MAN /Numero de la imagen: 9

SISTENA

| TECLA [pEL SECADO
E ﬂRR PﬂR ENFR‘QDOR
TusaND
|recoLecrop| F1F2 ! DE ;
IHOLINO DE F3|Fe RECOLECTOR
NARTILLOS » CICLONES CICLO |
6US, CICL. NOLINO
L noLino | FS|FS <___Jr

GUSANO DE
GUSAND [ o[ g u CICLONES " ST |
REC, CICL, | A HoLIN RECOLECTOR

¥ |
SIST. RENOLIENDA ¢ Joncan
HOLINO e 2

1| 7 MANUAL PARD

pagina -C63 -



Campo de entrada/salidA0Ot

TIPO e rampo
Variacae
Representacion
Colores

Lista de graticos

¢ o3aiida

: DW8

Gratico

Area valica
Color ze fondo
LIST 30

Campo de entrada/salidfo02

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

l.ista de graficos

Salida

DW9

Grafico

hiea vilida
Color de fondo

: LIST 31

Campo de entrada/salidago3

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de graticos

1 Salida

Wl

Grafico

Area valida
Color de fondo

: LIST 32

Campo de entrads/salid8o0¢

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de graficos

froTool

Salida

DWé

Grafico

Area vilida
Color de fondo
LIST_ 33

teqre
Blanco

Negro
Blanco

Hegro
Blanco

Negro
Blanco

Imigenes
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Campo grafico : 00058

llombre grafico t G_ZIMOLT 1

Fuente ¢ Imagen Painthrush
C¥ gratico ;0006

Nombre grafico : GRAPHIC_38

Fuente ¢ Imagen Paintbrush
Campo grifico : 0007

Nombre qrafice + GRAPHIZ 50

Fuente : Imacen Paintbrush
fraTooi

Imagenes
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Imikgenes
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Imagenes

Campo de entrada/salidacol

Tipo de campo 1 -Salida

Variable ¢ DW10

Representacién s Grafico

Colores : Area valida T otagre
Color de fondo : Blanco

Lista de graticos : LIST 34

Campo de_entrada/salidf002

Tipo de campo ¢ Sallda

Variable t DW1l

Representacion : Grafico

Tolores ¢ Area valida + Negro
Color de fondo : Blanco

Lista de graficos : LIST_35

Campo de entrada/salidf0o03l

Tipo de campo t Sallda

Variable t DW12

Fepresentacion : Grafico

Colores : Area valida ¢ Negro
Color de fondo : Blanco

Lista de graficos : LIST 36

Campo de entrada/salidacod

Tipo de campo 3 Salida

Variable + DW13

Representacién : Grafico n

Colores t Area valida : Negro
Color de fondo : Blanco

Lista de graficos : LIST_37
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Campo grafico

: 0005

Hombre graficc
Fuente

Campo gréfico

T GRAPHIC 67
+ Imagen Paintbrush

;0006

dombre aqraficoe
Fuente

ProTaol

' GRAPHIC 69
Imsgen Paintbrush
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Imaqenas
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Campo de entrada/salide001

Tipo de campo + Salida
Variable : DWLG
Representacion Gratico
Colores : fArea valida
color Jde fonac
List M

Lista de grafines :

Campo de entrada/salidaco2

Tipo de campo ¢ Salida

Variable DW1l

Representacidn LoGrafies

Colores : Area valida
Color d= fondo

¢ LIST 35

iista de yraficos

Campo de entrada/salidagol

Tipo de campo Salida
Variable i DW12
tepresentacion ¢ Grafico
colores : Area valida
Color de fondo
LIST_36

Lista de grificos

Campo de sntrada/salide0od

Tipo de campo ¢ Salida
Variable : DW13
Repreasentacién i Grafice

1 Area valida
Color de tondo
LIST_37

Colores

Ligta de qraficns

Frolaol

Negro
Blaneo

tegro
Blanco

: Negro

Blanco

Negro
Blanco
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Campo _gréfico : 0005

Nombre gratico + GRAPHIC €8

Fuente : Imagen Paintbrusn
Campo grafico : 0006

dombre graficn ¢ GRAPHIC €9

Fuente : Imagen Paintbrush
[ rhfico : 0007

No%re grafice : GRAPHIC_67
Fuente : Imagen Paintbrush
Campo gréfico 3 0008

Nombre grarico : GRAPHIC 43

Fuente : Imagen Paintbrush

ProTool
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Imigenes
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Campo grafico

;0001

Nombre grafice
fuente

Campo grafico

GRAPHIC 7
Imagen Paintbrush

0002

lombre grafico
Fuente

Campo grifico

YGRAFHIC 3

lmagen Paintbrush

0003

Nomhre grafico
Fuente

ProTool

GRAPHIC_19
Imagen Paintbrush

Imagenes
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Imagenes

REMOL DOS AU /Numero de la imagen: 29

ENF R&IRDOR
( qUSANO
RECOLECYOR
I} i ctowes
¥
{ uswuo oE
¢} CLOMES A
| HoLL Mo
]
, ‘
{
 SISTENA DE /'" e\ / e \
| (159 Mh LLos
REHOLIENDA ‘“' it
 NOLINO 1V 2
i 1 clb!éliol MDOE'{.O“ 2
—MODO
. AUTOMATILIGO HOLL W0 wuwel
; { susauo | | ‘
| l.ec ECTORV :
| ~ (i 1l ~ |
| \ PARO )
| eran | | | — -
|J BODEGA V > LY }
L TOLUAS s e

FreToch P\qma -'C.“I -



ImAgenes

Campo de entrada/salidagol

Tipo de campo : Salida

Variable : DWS

Representacion t Grafico

Celores 1 Area valida ¢ Neyro
Crlor de fando ¢ Blanco

Lista de grafices 3 LIST_42

Campo de entrada/salidao02

Tipo de campo ¢ Salida

Variable : DW?

Representacion ¢ Gratico

Colores : Area valida : Negro
Color de fondo ¢ Blanco

Lista de grafices : LIST_43

Campo de entrada/salidagol

Tipo de campo T Sallda

Variable : DW4

Representacion ¢ Grafico

Colores : Area vilida ¢ Negro
Color de fondo ¢ Blanco

Lista de grafices i LIST_id

Campo de entrada/salid@o0d

Tipo de campo : Salida

Variable : DW6

Representacion t Grafico

Colores : Area vdlida + Negro
color de fondo : Blanco

Lista de grdficos : LIST_45

Campo de entrada/salidacos

Tipo de campo : Salida

Variable : DWE

Representacian : Grafico

Colores : Area vdlida ¢ Negro
Color de fondo ¢ Blanco

Lista de gradficos : LIST_46

Campo de entrada/salid@ooé

Tipo de campo ¢ Salida

Variable : DWS

Representacidn : Grafico

Colores ¢ Area valida + Negro
Color de fondo : Blanco

Lista de graficos @ LIST 47
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Campo gréfico

Imagenes

00Q7

Hombre arafico
Fuente

Campo grafico

GPAFHXC_S?
Imagen EFainthrush

Q008

Hombre qratico
Fuente

carpo grifico

GRAPHIU 91
Imagen Faintbrash

Q0a$

Nombre gratico
Fuente

Campo grifice

GRAPHIC 92
Imagen Paintbrush

¢o10

Hombre grafico
Fuente

ProTaol

GRAPRIC_98
Imagen Paintbrush
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imigenas

REMOL DOS MA /Nimero de la imagen: 12
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Caumpo de entrada/salida0dl

Tipo de campo : Gal:ida
Yariable : OWD
Representacion : Grafice
Jolores : Area valida

“olor ide fondo
Lrgta e graficos ¢ LIST 42

Cumpo_de _entrada/salide002

Tipo de campo : Salida
Varlable 2 DW?
Representacion : Grafico
Colores + hrea valida

Color de fondo
Lista de graficos  : LIST 42

Campo de entrada/salidd0o0l

Tipn de campo + Salida
Variable : Dwd
Pepresenracion ¢ Graticoe
Colores : Area valida
Color de fondo
Lista de graficos @ LIST 44
Cumpo da entrada/saliddood
Tipo de campo + Salida
Variable + DW6
Representacidn + Grafico
Coloves : Area vdlida
Color de fondo
Lisra ae graficos ¢ LIST 45

Canpo da ontrada/salidaogs

Tipo de campe  Salida
Variable ¢ DW8
Representacion : Gratico

Area védlida
Color de fondo
Lista de graficos : LIST 46

Colores

Campo de entrada/salidRooé

Tipo de campo 1 Saltda
Variable s DW9
Representacién ¢ Grafico
Colores : Area valida

Color de fondo
Lista de qraficos  : LIST_47

: Negro
: Blanco

Negro

: Blanco

'

. Neqro

Blanco

. Neqro

Blanco

Heqro
Blanco

Negro
Blanco

ProTool

Imigenes
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Campo grafico . 0007

Nombre yrafico ! GRRPHIC_97

Fuente ¢ Imagen Paintbrush
Campo gréfico : 0008

Nombre grafico t GRAPHIC ")

Fuente ; lmagen Paintbrush

Campo gréfico : 0009
No%te qratico + GRAPHIC_92

Fuente Imagen Paintbrush
Campo gréfico : 0010

Nombre qrafico t GRAPHIC_98

Fuente + Imagen Paintbrush
Ci rafico : 0031

Hombre grafico ¢ GRAPRHIC_%9

Fuente : lmagen Paintbrush

PraTeol

Imagenas

Sagina -

i



Imdgenes

REMOL MAN /Numero de la imagen: 4
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C% grético ;0001
tlombre grafice : GRAPHIC ?

Fuente : Imagen Paintbrush
[ xhfico 30002

ziuﬁre grafico 1 GRAPHIC 33
Fuente + Imagen Faintbrush

% grétfico : 0003
Nombre grafice ¢ GRAPHIC 18

Fuente Imagen Paintbrush

ProTool

tmagenes
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Imagenes

SIST BOD AUT /Numero de la imagen: 17
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Campo de entrada/salid00i

Tipo de campo
Variable
Representacion
lolores

Lis~y de qrafices

Salida

DW3

Gratico

Area valida
Cclor de fondo
LGELEV_2YT

Campo de entrada/salid002

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de grdficos

.

3

Salida

DW2

Grafico

Area vilida
Color de fondo
LELCANG_BYT

[ de entrada/eslida00ld

Tipo de campo
Variable
Represantacién
Colores

Lista de graficos

Salida

DWo

Gréfico

Area valida
Color de fondo
LRBODE_BYT

Campo de entrada/sslid8004¢

Tipo de campo
Variable
Representacién
Colores

Lista de graficos

ProTool

Salida

DW1

Gréfico

Area vdlida
Color de fondo
LIST_28

Hegro
Blanco

Hegro
Blanco

Hegro
Blanco

Negro
Blanco

Imagenes
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Campo grafico

- 0005

tlombre grafico
Fuente

Campo grafico

GRAPHIC_32
Imagen Paintbrush

;0006

Hombre grafico
fuente

ProTool

* GRAFHIC_14

Imagen Paintbrush

Imagenes
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SIST BOD MAN /Numero de la imagen: 3
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Carpo de entradas/salidaoos

Tips de campa
Variable
Representacion
Celores

Lista de graficos

Salida

oWl

Gratico

Area valida
Color de fondo
+ LGELEV_BYT

campo de entrada/salids002

Tipo de campo
Variable
Representacién
Colores

Lista de graficos

+ Salida

i DW2

s Grafico

Area vilida
Color de fondo
t LELCANG_BYT

Campo de entrada/salidd00d

Tipo de campo
Variable
Representacion
Colores

Lista de griticos

+ Salida

: DWO

¢ Grafico

: Area vélida
Color de fondo

: LRBODE_BYT

Campo de entrada/salida0od
Tipo de campo Salida

Variable
Representacién
Colores

Lista de graficos

¢ DWl

: Grafico

1 Area valida
Color de fondo

: LIST 28

Hugro
Blanco

Negro
Blance

Negro
Blanco

Negro
Blanco

Imagenes
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Imigenes

[ véfico ; 0008
Noﬁ:e graixco + GRAPHIC_32

Fuente Imagen Paintbzush
rifico ;0006
Nombre qrafico 1 GRAPHIC_39
Fuante : Imagen Pa.ntbrusy
FroTonl tagina ~C87 -



Variahles

INDICE
DB2Q 2
12 3
LWL 1
W21 5
DW26 6
DW30 7
DW35 8
W4 ) 9
L 10
DH_104 1
DH_109 12
Du_11d 13
DW_119 14
W51 15
DW_56 16
W61 17
PASWORD 18
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Variables

Variable : _DB20

Formato N3

Uiempo e polling s,

39:. l - -

Online tX T ) o )
Dire:cion PR 0 B

Controi ¢ BLT

Leer : -

Lectura continua
Escritura directa

Escriture indirecta

Variable

Formato
Tiempo de pollina
Decimal

onli

Direccion

Cont
Leer

Lectura continua
Escritura directa

ne

rol

Bacritura indirects

Variable : DW1

Formato : KFP

Tiempo de polling t 0.2 sec.

Decimal t 0 e

Online HY T - -
Direccion D310 DWW L

Control T PLC Y

lLeer t X

Lecrura continua HER

Escritura directa ;-

Fscritura indiracta : -

Vartable : DN10

Formato i KP

Tiempo de polling : 0.2 sec.

Necimal R

Online Ty Crm T
Direccién : DB 10 DW 10

Contral ¢ PLC 1

Leer PX

Lectura continua HE

Escritura directa : -~

Escriturs indirecta : -

Variahle : DW11

Formato : KF

Tiempo de polling @ 0.2 sec.

Decimal A -

Oonline P X T mm—m—
Pireccion : DB 10 £W 11

Controtl : PLC 1

Lear b3

Lectura continua
Escritura directa

Escritura indirecta




Variables

Lectura continua

Variable : DW12
formato t KP

Ziempo de polling @ 5.2 sec
Decimal v - e e
Online X

Diveccien DB 1N DW O
controi T PLO L

leer S

Lectura continua HIRS

Escritura directa @ -

Escritura indirecta : -

Variable : DW13
Formato i KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal PO
online Y -
Direccién : DB 10 DW 13
Control t PLC Y

Leer T X

Lectura continua $ -

Escritura directa -

Escritura indirecta : =

Variahle : DW1d
Formato : KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal : 0

Online X

Direccién : DB 10 DW 14
Control : PLC_L

Leer HE

Lectura continua H

Escritura directa : -

Escritura indirecta : -

Variable : DW1S
Formatoe . KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal : 0

Online T X T T
Direccion : DB 10 DW 1%
Control ¢ PLC_L

Leer HE

Lectura continua s -

Escritura directa HE

Escritura indirecta : -

Variable : _DWi6
Formato t KF

Tiempoe da poelling : 0.2 sec.
Decimal HEY

Online B

Direccion : DB 10 DW 1é
Control ¢ PLC_1

Leer : X

Escritura directa

Escritura indirecta :

froTool




Variable DH17
Formato : KF
Tiempo de polling 0.2 sec

decimal

Variables

Gnline HEKS

Direccion : DB 10 DW {7
Contre. i PLE

Leer HEK

Lectura continua IR

Escritura directa ' -

fscritura indirecta : -

Variable : _DW18
Formato i KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal : 0

Online I

Direccion : DB 10 DW 18
Control + PLC_L

Leer HIP S

Lectura continua HI

Esrritura directa @ -

Escritura indirecta : =~

Variable : DWLS
Formato : KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal : 0

online Y )
Direccion t DB 10 DW 19
Control t PLC_1

Leer P X

Lectura continua ]

Escritura directa : -

Escritura indirecta : -

Variable : DW2

Formato ¢ KFP

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal 4

Online X -
Direccién : DB 10 DW 2
Control ¢ PLC_)

Leer X

Lectura continua H

Escritura directa : -

Escritura indirecta : -

Variable i Dw20
Formato : KF

Tiempo de polling : 0.2 sec,
Decimal t 0

online DX T o
Direccién : DB 10 DW 20
Centrol ¢ OBELC !

Leer HE S

Lectura continua
Escritura directa
Escritura indirecta

froTeol
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Variable : DW21

Formato ¢ E

Tiempo d¢ polling @ ..0 sec,
Decimai . . 0 -
oniine i x -
Direccion : DB D DW L
Control ¢ PLC

Leer HEE

Lectura continua s -

Escritura directa @
Escritura indirecta : -

Variasbles

Variable ;. DW22
Formato 1 KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal ;0

Online Y
bireccién : DB 10 DW 22
Control : PLC_1

Leer DX

Lectura continua : -
Escritura directa : -
Escritura indirecta : -

Varisble :_Dw23
Formato 3 KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal : 0

Online P X
bireccién : DB 10 DW 23
Control i PLC_1

Leer : X

Lectura continua ;-
Escritura directa : -
Escritura indirecta : -

Variable : DW24
Formato s KF

Tiempo de polling : 0.0 sec,
Decimal : 0

online : X T
bireccién : DB 10 DW 24
Control : PLC_1

Leer P X

Lectura continua R
zscritura directa : -

Escritura indirecta : -

Variable ; _DM25
Formato ¢ KF

Tiempo de polling : 7.2 sec,
Dacimal : 0

Online PoX
Direccién ;'3 10 DW 28
Control i PLC L

Leer N

lLactura continua IR

Escritura directa s -
Escritura indirecta : -

Erclool
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‘’ariables

Variable : DW26
Formato : KF

Tiempo de pelling @ 0.0 see,
Pecimal : 0

Online tox D
Pireccion : DB 10 DW 28
Control ¢ PLC_I

Lenr s X

Lectura continua H

Escritura directa HE

Escritura indirecta : -

Variable : DW27
Formato + KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal 0

online R
Direccion : DB 10 DW 27
Control + PLC_L

Leer I

Lectura continua ;-

Escritura directa : -

Escritura indirecta : -

vaxiable : DW2e
Formato t KFP

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal : 0

online t X
Direccién : DB 10 DW 28
Control 3 PLC_)

Leer t X

Lectura continua L -

Escritura directa : -

Escritura indirecta : -

Variable i Dw2d
Formsto : KF

Tiempo de polling : 0.2 sec,
Decimal 2 0

Online P X

Direccion : DB 10 DW 29
Control ¢ PLC 1

Leer T X

Lectura continua i -

Escritura directa : -

Escritura indirecta : -

Variable : DWI

Formato ¢ KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Pecimal H)

Ontine DX T e
Direccion ;D810 DW S
Control 1 OFLT L

Leer I

Lectura continua
Escritura directa
Escritura indirecta

ProTool
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Variables

variable
Forrato
Tiempo de polling

DB v DW 39
PLC_1
X

Diteccian
Contre.
Lenr
Lectura continua
Escrivura directa
Eacritura indirecta i -

Variable : DWAY

formato 3 KF

Tiempo de palling @ 0.2 sec.

Decimal ;0

Online T X ) T
Direccidn : DB 10 bW 3L

Contral ¢ PLC_1

leer R

Lectura continua H

Escritura directa t -
Escritura indirecta : -

Vvariable : DW32

Formato : KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.

Decimal : 0

Online " i B
Direccion 1 PB IC DW 32

Control + PLC_L

-Leer i 3

Lectura continhua
Bacritura directa  : -
Escritura indirecta : -

Varisble : DW33

Formato : KF

Tiempo de polling s 0.2 sec,

Decimal 1 Q

online T - T . T
Direceién : DB 10 pvW 33

Control + PLC_L

Leer PoX

Lectura continua I

Escritura directa ¢ -
Escritura indirecta @ -

Variable : DW3d
Formato XF
Tiempo de polling ,2 sec,
Dectmal

<

ine X
Diveccion DB 10 W 34
Control PLC 1
Leer X
Lectura continua -

Escritura directa Po-
Escritura inditvecta : =

iratoal tagina -C7 -



Variable . DWlS

Formato i KF

Tiempo de polling & 0.0 :zac,

Decimal e

Gilire ; e s [ O
Direccion DB 10 LW :%

Control FLC !

Leer X

Lectura continua
Escritura directa
Escritura indirecta

Variable DW36
Formato KE
Tiempo de polling 0.2 sec.

Decimal

Online

Direccién

Control

Leer

Lectura continua
Escritura directa
Escritura indirecta

Variable DWa7
Formato KF

Tiempo de polling 0.2 sec.
Decimal ]

Online X

Direccién DB 10 bW 37
Control PLC_1

Leer kS

Lectura continua -

Escritura directa -

Escritura indirecta : -

Variable : DW4

Formato + KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal :

Online T X

Direccién : 0B 10 DW 4
Control ¢ PLC_1

Leer LY

Lectura continua S

Escritura directa : -

Escritura indirecta : -

Variable : DW4O0
Formato : KF

Tiempo de polling ¢ 0.2 sec.
Decimal R

online Y e -
Direccioén : DB 10 bW 40
Control s PLC_L

Leer iR

Lectura continua
Zscritura directa
Escritura indirecta

Prz-Tool
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Variables

vVariable . DW4L
Farmato + EF
Tieumpo de pollinag
Decimal

Mirecciorn : [B 1y DW 41
lontrol vkl 1
Leer HEP

Lectura continua
Yscritura directa Y
Escritura indirecta : -

Variable : DWS

Formato : KF

Tiempo de polling : 0.2 sec

ecimal AL I

Online TR T i
Direccion : DB 10 LW 5

Control s PLC!

Leer 4

Lectura continua : -

Escritura directa HEE
Escritura indirecta @ -

Variable : DW6

tormato : KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.

Decimal 0

online X T ’ e
Direccion : DB 10 DW 6

Control : PLC 1

leer r R

Lectura ccntinua H

Escritura directa ! -
Escritura indirecta : -

=
-~

Variable

Formato

Tiempo de polling
Decimal
Online
Direccion

lontyol

Loer

Lectura continua
Escritura direcra
Escritura indirecta :

ENY

H€C,

o o x|o
| -

l
i
b
i
i
13
1
i
|
1
]
3
b
i
t
i
i
i
i

B 1C bW 7
Lc_1

PR TO K

z

Variable

Formato

Tiempo de polling
Decimal i
online -
Direccicn

Control

;
.
:
Leer H
'
H
H

3|

.2 sec,

oo x

1 x:cx
kel
t
—

Lectura continua
Escritura directa
Escritura indirecta

Pagina -¢9 -
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. Variabloes

Lectura continua
Escritura directa
Escritura indirecta

Variable : DW9

Formato t KF

Tiempo de polling : 0.2 sec

Dacimal i 0 o . R
Online HEEs

Direccién t DB 1O DW 9

Control +PLC L

Lear s X

Variable . _DW 100

Formato + KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.

becimal : 0 .
oOnline DX o
Direccidn + DB 10 DW 100

Control + PLC_1

Leer b

Lectura continua H

Escritura directa : x

Escritura indirecta : -

_V_l__l‘llbl. : DW 101

Formato : KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.

Decimal P9

Online Y

Direccidn : DB 10 DW 10}

Conttrol t PLC_L

Leer HIK3

Lectura continua T -

Escritura directa : x

Escritura indirecta : -

Variable : DW 102

Formato : KF

Tiempo de polling : 0.7 sec.

becimal ROl )
Online 3 T
Direccién : DB 10 DWW 102

Contreol t PLC L

Leex PR

Lectura continua :

Escritura directa HKY
Escritura indirecta @ -

Varisble : DW 103

Formato i KF

Tiempe de polling : 0.2 :ec,

Decimal 0 A e S

Online L X e
Direccidn ;DB 10 DW ol

Control T oPLC L

Leer HE

Lectura continua S

Escritura directa : i

Escritura indirecta : -

ProTool fagina -¢:9 -



Variable : DW 104
Formatn : AP

Uiempo de pelling T ose:
fecimal ot 3 _ .
Chiine DX

Direccion :+ DB 10 TW 104
Control t PLC_1

Leey VX

lectura continua -

Escritnra directa @ x

Escritura indirecta : -

Variable : DR 105
Formato i KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal 0 e ~
online X

Direccién + DB 10 DW 105
Control : PLC 1

Leer ¢ X

Lectura continua IR

Eacritura directa : x

Escritura indirecta : =

Variable : DN 106
Formato i KF

Tiempo de polling : 0.2 sec,
Decimal A9 e S
online [

Direccion : DB 10 DW 106
Control : PLC 1

Leer X

Lectura continua ‘-

Escritura directa B

Escritura indirecta : -

Variable : DW 107
Formato + KF

Tiempo de polling : 9.2 sec.
Decimal L

Online HEE

Direccién : DB 10 DW 107
Control PLC_!

Leer 3

Lectura continua
Escritura directa
Escritura indirecta

H
PN

PR

Lectura continua

Variable : Dw 108

Formato i KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.

becimal 10 R
¢aline TR o
Direccion : LB 10 bW 108

Control ¢ PLC L

Leer HEE

Escritura directa
Escritura indirecta

FreTool

X
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Jariables

Variable : DW_109

Formato i KE

Tiempo de poll:irng © 0,2 sec,

Decimal = -

Online : " )
birreccion H

Control :
Leer :
Lectura continua R
Escritura cirecta ! x
Escritura indirecta :

varishle : DW 110
Formato t KF

Tiempo de polling : 0.2 3ec.

Decimal = 19 -

Online 3 T
pireccion : DB 10 DW 110

Control : PLC_L

Lear ¢ X

Lectura continua d -

Escritura directa @ X

Escritura indirecta : -

Variable : DW 111

Formato t KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.

Decimal e

Online T X T -
Cireccion : DB 10 DW 111

Control t PLC_L

Leer X

Lectura continua : -

Escritura directa X

Escritura indirecta : -

Variable : DW 112

formato t KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.

Decimal 10

Online S T T
Direccién : DB 10 DW 112

Control ¢ PLC_

Leer T X

Lectura coatinua 3 -
Escritura directa : X
Escritura indirecta : -

Variable : DW 113

Formato : KF

Tiempo de polling ¢ 0.2 sec.

Pecimal 10 S -

Shiine B e s it st 48 s i i 4w e
Direccien ¢ DB 10 W 113

Cont.rol : FLC 1

Leer e

Lactura continua i -

Escritura directa I

Escritura indirecta : -

Pagina -012 -
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Varisbles

Variable : DW 114

For-ate : RE

Tiempo de polling : 0.2 sec.

Decimal ) e 3 N o
nline S

Direccicn DB 10 UW LY

Contrel + PLT ]

Lear X

lLectura continua : -

fscritura directa P X

Escritura indirecta : =~

Variable : DW 115

Formato + KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.

Decimal ) ) . X
online L X } T
Direcclon : DB 10 LW 115

Control ¢ PLC ]

Leer PoX

Lectura continua t -

Escritura directa : x

Escritura indirecta : -

Variable : DW 116

Formato s KF

Tiempo de polling + 0.2 sec,

Decimal : 0

Online T X T
Direccion s DB 10 DW 116

Control ¢ PLC_1

Leer I 3

Lectura continua ¢ -

Escritura directa X

Escritura indirecta : -

Variable : DW 117

Formato : KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.

Decimal 20

online T X T T
Direccion : DB 10 DW 117

Control ¢ PLC_1

Leer 4

Lectura continua : -

Escritura directa @ x

Escritura indirecta @ -

variable : DW 118

Formato + KF

Tiempo de polling : 0,2 sec,

ecinal L0

Online X S
Direccién : DB 10 DW 118

Control ¢ PLC_1

Leer HER

Lectura continua i

Escritura directa @ x
Escritura indirecta : -
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Variable : DW 119
Formato i KF
Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal P 0

Variablaes

Cnline ¢ X

Direccicn : DB 1C DW 1z
Control i PLC_L

Leer I3

Lectura continua : -

Escritura directa @ &

Escritura indirecta : -

Variable : DW 120
Formato i KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal 0

online G e
bireccioén : DB 10 DW 120
Control s PLC_1L

Leer IR

Lectura continua H

Escritura directa : x

Escritura indirecta : -

Variable : DM 121
Formato s KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal HE

Online HIR Y

Direccién : DB 10 DW 121
Control i PLC_1

Leer HEB

Lectura continua y -

Escritura directa : X

Escritura indirecta : -

Variable : DM 122
Formato : KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal : 0

online T X o
Direccién : DB 10 DW 122
Controi ¢ PLC_1

Leer H

Lectura continua t -

Escritura directa : x

Escritura indirecta @ -

Variable : DW 80
Formato i KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal )

online PX o
Direccién : DB 10 DW 50
Control s PLC ]

Leer S

Lectura continua t -

Escritura directa : ¥

Escritura indirecta

pProTool
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Variables

Variable ;. Dw 51

Firmato T KF
Tiempo de polling 0.2 seo.
Do imai s N

Lnline
Direc.ion

control :
Leer R
Lectura continua -
Escritura directa R
Escritura indirecta : -

Variable : DW 52
Formato ¢ KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal 0

Online RS

Direccidn : OB 10 pw 52
Contro) 3 PLC )

Leer H 3

Lectura continua T -
Escritura directa : x

Escritura indirecta : -

Variable . DW 53
Formato . KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal Y

Online HIR
Direccién : DB 10 DW 53
Control + PLC_1

Leer X

Lectura continua :

Escritura directa : x
Escritura indirecta : -

Variable : DW 54

Farmato : KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.

Decimal i 0

Online Y T
Direccién : DB 10 DW 54

Control i PLC_)

Leer L

Lectura continua I

Escritura directa HIF3

Escritura indirecta : -

Variable : DW 55

Formato s KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.

Decimal A0

Online O 1 a4 41 it 1 1 R i et S ivse 1 s ot et
Direccion i DB 10 DW 55

Control t PLC_1

Leey HE

Lectura continua i -

Escritura Jdirecta
Escritura indtrecta @ -

Pagina -Cl5 -




Variahles

Variable : DW 56
Formato ¢ KF
Tiempo de pelling @ 0.0 sec.
Decimal . 9 —
Onlire HES
2ireccién s DB L0 LW %6
Control + BLC L
Leer I
Lectura continua HI
Escritura directa : x
Escritura ind.rects : -
Variable : DW 87
Formato s KF

Tiempo de polling : 0.2 sec,
Decimal : 0

Online PX
Direccién : DB 10 DW 57
Control ¢ PLC_1
Leer P X

Lectura continua -
Escritura directa : x
Escrityra indirecta : =
Variable ; _Dw 38
Formato ¢ KF
Tiempo de polling : 0.2 sec,
Dacimal H

online X
Direccién : DB 10 DW 58
Control s PLC]
Leer P X
Lectura continua } -
Escritura directa : x
Escritura lndirecta : -
Variable : DWW 59
Formato s KFP
Tiempo de polling : 0.2 sec,
Decimal g

Online S
Direccién : DB 10 DW 59
Control ¢+ PLC_1
Leer Y

Lectura continua R
Escritura directa : x
Escritura indirecta : ~
Variable : DW_60
Farmato ¢ KF
Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal : 0

Online s
Direccion ¢ OB 10 DW 60
Control ¢ PLC_
Leer HER

Lectura continua t -
ticritura directe H

fscritura indirecta

FraTool
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Variah)ee

Variable : DW_61

Formato : KF

Tiempo de poliing s 0.0 sec,

Decimal 20 -

online T ox - T
Direccion : DB 10 DW 61

Control T PLC_]

Leer DX

Lectura continua -

Escritura directa
Escritura indirecta : -

variable . DW 62
Formato : KF

Tiempo de polling : 0.2 sec.
pecimal 2 0

oOnline DX N o R
Direccidén t DB 10 DW 62
Control : PLC_1

Leer ;X

Lectura continua : -

Escritura directa : x

Escritura indirecta : -

Variable : F 102
Formato 3 KF

Tiempo de polling : 0.2 sec,
Decimal : 0

online TR o
Direccién : DB 10 DW 255
Control t PLC_1

Leer DX

Lectura continua R

Escritura directa @ x

Escritura indirecta : -

Variable : I 108
Formaco i KF

Tiempo de polling : 0.2 sec
Decimal : 0

onlina P X o R
Direccién : DB 10 DW 254
Control ¢ PLC1

Leer ' X

Lectura continua H

Escritura directa ! x
Escritura indirecta : -

Variaoie . PAS

Formato ¢ STRING

Lonaatad = B .

(::.O.ll"'l")lw o - o TR e e e A B Tl

password( Autoriza
Llamar funcicn en:

- Entrada

~ Abandonar imagen

Func: ares

frovoel Pagina ~C17 -



Variahles

Variable : PASWORD
Formato ¢OINT
Dacimal 10 .
Control b T e
Funciones y Tefinir nivel password{ Password:=pAS ! i T
Llamar funcion en: }
~ Entrada
- Abandonar imagen
Variable : VAR 84
Formato : KF
Tiempo de polling : 0.2 sec.
Decimal )
online TR -
bireccion : DB 10 DW 0
Control 1 PLC_)
Leer -
Lectura continua i
Escritura directa T -
Escritura indirecta : -

froTool Pagina ~C.5 -



Leddd A2 Serviclo

0001 e ARRANGYH--Elr- HORI NG

e D MARTHOS ~REMObT eN DA

Priogidad i 1 Puerto | ion Impresors - : - dels -
0007 = ———ARRANCAR--EXFRUBORES -t

Prioridad i 1 Puerte o= topr
0003~ A RRANQUE- Bl HOBING~

B E-MART FLIA6- DE—BREMOLI-ENDA

Priovidad | i L Puerto i - Impresora i - Rele o co-

tela

0004
STETEMA-EUNG LONANDO-TOPALMENTE
Prioridad  : 1 = Puerto %
0006 PRESIGNE F12 FARA CONTTHUAR il
MODO AUTOMATICO

Prioridad  : 1 Puerto i - Impresora  : - fRele :

CERIR e Rele Po-

Profoal fagina =0, -



9001

G002

0003

0004

0005

0006

0009

0010

0017

0026

0027

0028

0029

EXTRUSORES-NO-ARRANCADOS 1 RESTORE
~E9—-PARA-RBARRANCAR-BI~S1-6TEMA—-

Prioridad HERY fuerto HR
Rele X

NIVELAL-HAXTHO-BN-RA-TOINA-DEL

BXTRUSOR--1

Prioridad HIBY Puerto H
Relé X

VR AL HATMO BN EA ToLUA-DEL

BXTRUSOR-2

Prioridad 1 Puerto R

Relé X

~NEVEL-AL-MAR EMO—EN-LA-TOLVA-DEL
EXTRUSOR—3

Prioridad I Puerto HIR
Relé X

H
H

Acuge H

Acuse :

Impresora :

Impresora :

AJnrn.l

Acuse :

Acuse :

Impresora t

Impresora !

HIVEL-AL-MAX I HO-EN-LA-TOLVA-DEL
EXTRUSOR—4

prioridad : 1  Puerto ¢ -
Relé : X

Acuse H

impresora :

NIVELAL-NARIHO—EN-LA-TOLVA-DEL
EXTRUSOR—S

Prioridad :

1 Puerto R
Relé c X

Acuse H

Impresora H

STSTEMA DETENIDO POR BARO
NORMAL

Prioridad Puerto S

Relé H

E

Acuse H

Impresora

e EMERGENG A

Prioridad t 1 Puerto I
Relé 3 X

Acuse H

Impresora H

PRESIONE F12 PARA CONTINUAR CON EL
MODO AUTOMATICO

Prioridad

: l Puerto -
Relé s

Acuse H

Impresora :

—NivBb—&b*ﬂ*ﬂ{“@—&”—&h—?@bVA—BEb
EXTRUSOR-T

Prioridad 1 Puerto ¢ -
Relé X

Acuse t

Impresora H

~HVEL~AL-MINHO-EN-TA-TOLVA-DEDL

EXTRUSOR—2
Prioridad l Puerto R

Relé !

Acuse H

Impresora H

—N%VE&-&b»ﬁ!”&MG~SN-LA*$9bVﬁ-BSL
EXTRUSOR3

Prioridad :t 1  Puerto S
Rele 1 X

Acuse :

Impresora

NIVEL-AL-NENIMO-EN—LA-TOLVA-DEDL
EXTRUSGR—

Prioridad vl Puerto : -
Rele X

Acuse H

Impresora :

ProTool
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Alarmas

"010 -NEVEI-AD-HEHHHO- BT A-BEE

BEATRUSGR-S
trioridad : 1 Fuerto : = Acuse i - Impresora HEK]
Relé IR

2033 FALLA MOTOR FASTRA A TOLVAS [E DIA - -
SISTEMA DE BODEGA Y TILVAS
Frioridad : 1 Puerto ¢ = Acuse ¢ - Impresora X
Rele R —

0034 FALLA MOTOR RASTRA A BODEGA
SISTEMA DE BODEGA Y TCLVAS

Prioridad : 1  Puerto : = Acuse t - lmpresora X
Relé X

0035 FALLA MOTOR ELEVADOR DE CANGILONES
SISTEMA DE BODEGA Y TOLVAS

Prioridad : 1 Puerto ¢ = Acuse - Impresora S
Rele R

0036 FALLA MOTOR GUSANO ELEVADNCR
SISTEMA DE BODEGA Y TOLVAS

Prioridad ;1 Puerto : = Acuse ¢+ - lmpresora : R

Relé B
0037 FALLA MOTOR GUSANO RECOLEC MOL, 1

SISTEMA REMOLIENDA MOLINO N°1

Prioridad ;1 Puerto ¢ = Acuse : -  Impresora R

Relé X e .
0038 FALLA MOTOR MOLINO DE MARTILLOS 1 T

SISTEMA REMOLIENDA MOLINO N°1

Prioridad : I  Puerto : - Acuse : - Impresora & X%

Relé X
0039 FALLA MOTOR GUSANO RECOLEC MOL. 2
SISTEMA REMOLIENDA MOLINO N°2

Prioridad : 1 Puerto ¢ - Acuse + - Impresora Y
Relé X

0040 FALLA MOTOR MOLINO DE MARTILLOS 2

: SISTEMA REMOLIENDA MOLINO N°2

Prioridad : 1 Puerto : = "Acuse e Impresora P
Relé %

0041 FALLA MOTOR GUSANO DE CICLONES A
MOLINO SISTEMA DE REMOLIENDA

prioridad : 1  Puerto = Acuse : = Impresora & x
Relé R

0042 FALLA MOTOR GUSANO RECOLECTOR DE
CICLONES SISTEMA DE REMOLIENDA

Prioridad : 1  Puerto t = Acuse - Impresora X
Rela DX e

0043 FALLA MOTOR DEL EXTRACTOR DE AIRE
SISTEMA DE REMOLIENDA

Prioridad : 1 Puerto - Acuse v~ lmpresora i X
Rele  iX .

0044 FALLA MCTOR DEL DEVENTILADOR o T
SISTEMA DE REMOLIENDA

Prioridad : 1  Puerto ! - Acuse ¢ = lmpresora i
Rele ER e
ProToni Pagina 2 -
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