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RESUMEN

El objetivo del presente proyecto es el disefio e implementacion de un sistema de
control distribuido y supervisério. Usando las ventajas de los PLCs Siemens como
sistema de control, una red industrial Ethernet como forma de integracién y una
interfase HMI para el monitoreo y control de los procesos que se desarrollan en la
sala de cocimiento de Cerveceria Andina S.A.

Los procesos que se tratan en este proyecto son:

¢ Ingreso vy salida de materia prima.
e Coccion de adjuntos.

e Maceracién.

Para su desarrollo se disponia de elementos mecanicos y un sistema de control
limitado. Debido a la estrecha relacidon que presentan estos procesos, se decidié por

parte de la empresa modernizar sus instalaciones.

Por medio de varias computadoras se puede visualizar el desarrollo de los procesos
mediante graficos animados y la operacién normal o condicién de falla que presente
el sistema.

Los datos que se presentan son en tiempo real, por lo cual facilitan al usuario a tomar

decisiones oportunas basandose en informacion real.

La interfaz grafica fue desarrollada en Intouch versién 7.11 para Windows. La
informacién es adquirida mediante una red Industrial Ethernet de PLCs Siemens S7
300 encargados del control y adquisicién de datos de los procesos desarroliados en

Sala de Cocimiento.



PRESENTACION

El presente proyecto tiene como objetivo el utilizar los conocimientos adquiridos
durante la carrera de ingenieria en Electrénica y Control. En cuanto a la

automatizacion de los procesos se refiere.

Al surgir la necesidad de mejora a los procesos productivos en la elaboracion de
cerveza y subproductos en el area de cocimiento de Cerveceria Andina S.A. se
plantea el proyecto de “DISENO E IMPLEMENTACION DE UN SISTEMA DE
CONTROL DISTRIBUIDO EN LA SALA DE COCIMIENTO DE CERVECERIA
ANDINA S.A. (Parte | : ingreso, almacenamiento, cocimiento y macerado de la
materia prima)”.

Asi pues el documento resume los estudios y actividades realizadas para el
proyecto el cual describe la sala de cocimiento, el disefo e implementacion del
sistema de control, red de comunicacién e informacion, la implementacion de la

interfaz hombre magquina, instalacién y pruebas y conclusiones.

En la descripcion general de la sala de cocimiento existe una familiarizacion con
sala de cocimiento, procesos que intervienen, funciones y partes constitutivas, asi

también la situacion inicial de los sistemas de control.

En el capitulo de disefio e implementacion del sistema de control, red de
comunicacion e informacién se encuentran aspectos de modificacion a los
sistemas de control, diseno de la red industrial, requerimientos en la

implementacion del nuevo sistema de control y |a red industrial.

En la implementacién de la interfaz hombre maquina en el desarrollo de la interfaz
gréafica con Intouch, la sala de cocimiento se dividioé en 6 subsistemas:

Silos, autoclave, macerador, filtro, paila recuperadora, paila de hervir.

En lo relacionado a la instalacién y pruebas se han adjuntado consideraciones

necesarias en la instalacién de los nuevos sistemas de control y elementos de red,



CAPITULO 1.

DESCRIPCION GENERAL
DE LA SALA DE COCIMIENTO



1.1 INTRODUCCION

Cerveceria Andina con una firme disposiciéon de mantenerse como una empresa
competitiva en sus costos de produccion, esta constantemente en la busqueda de
alternativas que permitan la elaboracion de sus productos con mejor calidad,

menor tiempo y con un sistema altamente eficiente.

Los cambios en el mercado, definitivamente han sido un motivador importante
para la empresa en el desarrollc y modernizacidon de sus instalaciones
productivas, permitiendo un alto rendimiento en la produccion de sus bebidas de
consumo moderado como son: Cerveza Pilsener, Dorada, Club, Chop, Pilsener
Light, asi también de bebidas no alcohélicas Agua Mineral Manantial y Pony
Malta.

La tecnologia actual, permite la fabricacion de equipos de mayor capacidad y
confiabilidad y ha dado lugar al advenimiento de nuevos sistemas de informacion,
que se han convertido en una excelente herramienta para facilitar las labores de
supervision de las operaciones. Esto surnado a los nuevos esquemas de control y
automatizacion, aseguran de cierta forma una operacién armoénica de los equipos

e incrementan la vida Util de los mismos.

Con estos nuevos recursos tecnoldgicos, los procesos involucrados en la
elaboracién pueden ser monitoreados y controlados, con el propésito de integrar

la informacién con datos exactos, transparentes, confiables y en tiempo real.

11.1 ESQUEMA GENERAL DEL PROCESO DE ELABORACION DE
CERVEZA Y SUBPRODUCTOS

Para la elaboracién de cerveza y subproductos, Cerveceria Andina utiliza materia
prima de alta calidad, que varia, en condiciones de porcentaje y concentraciéon, de
acuerdo a los diferentes productos elaborados que se producen. La materia prima

que se utiliza para elaborar cerveza es:
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1.1.2.1

1122

Sala de Cocimiento

Recepcion almacenamiento y distribucion de la materia prima.- Este
proceso se‘inicia al recibir al camion con la materia prima, la que es pesada
y posteriormente guardada en los silos que se encuentren a disposicién.
Molienda.- La malta y adjuntos son sometidos a procesos de molienda.
Cocimiento de adjuntos.- Mediante el autoclave, los adjuntos se someten a
un tratamiento especial para la gelatinacion y licuefaccién de almidén, con
el fin de facilitar el trabajo enzimatico.

Maceracion.- La malta molida es tratada en la olla de maceracion y
después de un tiempo determinado se la unifica con los adjuntos
conservando ciertos parametros de temperatura. Actdan ias encimas de la
malta transformando los almidones en azlcares fermentables.

Filtracion.- En la filtracidon se separan partes insolubles de la masa
homogénea y se obtiene un liquido azucarado llamado Mosto.

Coccién de mosto.- EI Mosto pasa a la paila de hervir, se eleva a cierta
temperatura por un tiempo aproximado de 1.5 horas, con el objeto de
esterilizario y estabilizarlo quimicamente, para Iuégo incorporar el lupulo

que le otorga su amargo caracteristico.

Sala de Frio

Sedimentacién.- El mosto se almacena en un tanque de sedimentacion
donde se separan sustancias insolubles que se forman durante el proceso
de coccidn.

Enfriamiento.- El mosto es llevado a una temperatura de 8 a 12 °C,
dependiendo del producto a obtener.

Fermentacién y maduracion.- Mediante la accion de la levadura se inicia el
proceso de fermentacién, durante el cual los azUcares que contiene el
mosto se transforman en alcohol y gas carbdénico. El tiempo de
fermentacion es de 7 dias, posterior al cual la levadura es recolectada y se

inicia el proceso de maduracion durante 14 dias.



La figura 1.2 ilustra la distribucion fisica aproximada, de los procesos de sala de

cocimiento:
‘ PROCESO DE FI'TRACION PROCESO DE MACERACION Y COCCION | SILOS
I I N S - ALMACENAJE/DISTRIBUCION
PALA DE HERVIR
I Y Iy L dames
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RECEPCION MATERIA PRIMA

Fig. 1.2 Distribucién fisica aproximada de sala de cocimiento.
1.2.1 INGRESO Y SALIDA DE MATERIA PRIMA (SILOS)

1.2.1.1 Sistema de Ingreso

El ingreso de materia prima a los silos de almacenaje, se inicia al seleccionar el
silo en que se almacenara la materia, por medio de los registros manuales que
existen en la actualidad. En el andén de recepcidn se realiza un pesaje previo del
camioén de transporte, para luego ubicarlo sobre |a rejilla de recepcion de materia,

que en forma manual es desalojada para su posterior almacenaje.

La materia acumulada es transportada por el elevador de recepcion (elevador de
cinta), enseguida ingresa a funcionar la balanza de ingreso la cual verifica el peso
de la materia prima, que es depositada sobre el distribuidor de recepcion

(transportador de cadena encajonado) y distribuida a cada silo.



Cada silo tiene una compuerta de ingreso, que es accionada por una

electrovalvula.
1.2.1.2 Sistema de Salida

La salida de la materia para su eventual utilizacién, dependera del producto a
elaborar. Su modo de operacion, empieza al encender en forma ordenada el
encajonador lo sigue el elevador a molinos, el transportador o colector y
finalmente la compuerta de salida, por medio de la cual se sustrae la materia
prima que se requiere para la elaboracién del producto. La materia prima pasa por

medio de balanzas de salida, que cuantifican su peso.

Estos procesos normalmente son continuos y dependen de la necesidad de
materia prima que se requiera para la elaboracion de productos de Cerveceria
Andina S.A.

En la figura 1.3 se ilustra los procesos de ingreso y salida, asi también los

elementos que lo constituyen.
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q ELEYADOR DE
RECEP CION
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DISTRIBUIDOR DE RECEPCION

[on

r R MILAS DEIHGRESO

ok ok ok ol ot ok o g

513

BALAMNZAS DE
SALIDA

VELVULAS DESAUDA ] b
a——= — D (=)
POR ELEVADORA AHDEN RECEF C1I0N
GOLECTOR O TRANSPORTA MOLINOS

Fig. 1.3 Sistema de inéreso y salida de materia prima.

m
Encajonador las balanzas de salida para su
Potencia del motor de
eventual proceso.
accionamiento: 1.5 Kw

. Accionan las compuertas de | Presion de trabajo: 14.22
Electrovalvulas :

ingreso y salida. psi

Tab. 1.1 Equipo del proceso de ingreso y salida.

1.2.2 COCCION DE ADJUNTOS

Los adjuntos, arroz o maiz, son molidos y llevados a la olla de adjuntos



El equipo utilizado en los procesos de ingreso y salida de materia se presenta en

la tabla 1.1.

Descripcion Funcién Capacidad
Elevador de Eleva la materia prima a la Longitu'd de elevacion: 35m
Recepcién balanza de ingreso. F’oh'encra éel motor de
accionamiento: 6.0 Kw
Longitud de transporte: 50

Distribuidor de Distribuye la materia pesada |m

Recepcion al silo correspondiente. Potencia del motor de
accionamiento: 2.25 Kw
Longitud de transporte: 50

Colector o Transporta materia, desde el |m

Transportador silo hacia el elevador. Potencia del motor de
accionamiento: 1.5 Kw
Longitud de elevacion: 32

Elevador a Eleva [a materia prima hacia |m

Molinos el encajonador. Potencia del motor de

accionamiento: 1.5 Kw

) ) Longitud de transporte: 20
Transporta la materia hacia
m
Encajonador las balanzas de salida para su
‘ Potencia del motor de
eventual proceso. .
accionamiento: 1.5 Kw

i Accionan las compuertas de | Presion de trabajo: 14.22
Electrovalvuias
ingreso y salida. psi

Tab. 1.1 Equipo del proceso de ingreso y salida.

1.2.2 COCCION DE ADJUNTOS

Los adjuntos, arroz o maiz, son molidos y llevados a la olla de adjuntos
(Autoclave), aqui se reposa y humecta; y cocinandolos se genera almidén que se
gelatiniza y licua por accidén enzimatica y de temperatura, Utiles en la elaboracion

de cerveza.



10

Al ingresar vapor a la olla de adjuntos, se eleva la temperatura de gelatinizacion,
entre 76 y 80 °C en el caso de arroz y entre 70 y 74°C para el majz. Esta es
monitoreada por sensores de temperatura y la informacién se traslada a
visualizadores. El proceso en su totalidad es agitado mediante, un mecanismo
agitador de 2 velocidades dispuesto en la olla de adjuntos. Después de un tiempo
determinado se bombea la masa de adjuntos al macerador, terminado el ciclo, se
abre la compuerta de la chimenea y se realiza un enjuague de la olla de adjuntos
y comenzara un nuevo ciclo de cocimiento.

Existen valvulas de alivio en la olla de adjuntos para evitar una sobre presion, el
vapor condensado es recolectado y llevado a los tanques de condenso, por medio
de valvulas manuales, que dan apertura hacia los tanques.

En la figura 1.4 se ilustra el proceso de coccién de adjuntos, asi también los

elementos que lo constituyen.

AGUTA AUTOOLAVE

Fig. 1.4. Sistema de coccién de adjuntos.
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El equipo utilizado en el proceso de coccién de adjuntos, se presenta en la tabla
1.2.

Descripcion Funcion Capacidad

Agitar el producto durante el|Potencia del motor de
Agitador proceso de coccibn. accionamiento: 6 kw
Agitador: 60 RPM

Se lo utiliza como olla de|Capacidad: 152 hl

Autoclave

coccion

Permite trasladar la masa de

) o Potencia del motor de
Bomba de mosto adjuntos al siguiente paso del
accionamiento: 5 kw

proceso.

Abastece al sistema de agua
Tanque de

. que se recupera de otros|Capacidad: 50 hi
Recuperacion
procescs.

Ingresa  vapor para el|Presién de trabajo:

Sistema Vapor )
calentamiento del autoclave. |85.34 psi

Evacua vapor y olor que se|Potencia del motor de
produce en el cocimiento con|accionamiento: 2 kw
Chimenea ayuda de wuna compuerta|Presidon de trabajo:
motorizada y valvulas de alivio| 14,22 psi

si existe sobre presion.

Tab. 1.2 Equipo del proceso de coccién de adjuntos.

123 MACERADO

Al macerar la malta molida o la mezcla de malta y adjuntos con agua, a cierta
temperatura se extrae, en condiciones apropiadas, la mayor cantidad posible de

extracto para la produccién de cerveza.

Al abrir la valvula de ingreso, |la malta pasa desde la balanza hacia la tolva, donde
el material es humectado con una cierta cantidad de agua y por un lapso de

tiempo, hasta alcanzar una humedad del 30 al 45 %. Una vez humectado el
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material, el siguiente paso es evacuar el agua de remojo a través de la valvula de
drenaje y la compuerta de la tolva, seguidamente el material pasa por medio de
los rodillos alimentadores a los rodiilos trituradores, que se encargan de moler
completamente la malta con lo que se efectla la extraccion de las sustancias
solubles con agua; finalmente se lavan los rodillos una vez que el material en su

totalidad ha side molido.

Este material ya molido, ingresa a la olla de maceracién, donde se realiza la
mezcla con la masa ya cocinada de adjuntos, manteniendo a esta a una
temperatura uniforme y por medio de agitadores que se encuentran en la olla se
consigue una mezcla uniforme. Con la obtencion de azucares que son necesarios
en la produccion de cerveza y se da paso al proceso de filtrado.

En la figura 1.5 se ilustra el proceso de macerado, asi también los elementos que

lo constituyen.

Fig. 1.5 Sistema de macerado.
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El equipo utilizado en el proceso de maceracion se presenta en la tabla 1.3.

Descripcion

Funcion

Capacidad

Macerador

Se utiliza como olla de

maceracion

Capacidad: 400hl

Agitadores

Accionado por un moto reductor,
su funcién es agitar la masa que
manteneria

se produce vy

homogénea.

Potencia del motor
de accionamiento: 6
kw.

Agitador: 100 RPM

Tolva

El material depositado aqui es
humectado, por duchas que se

encuentran en la parte superior

Capacidad: 5000 kg

Rodillos

Alimentadores

Llevan la malta de forma

continua e inalterable en

cantidad a la siguiente etapa.

Transporte: 16000
kg/hora

Rodillos Trituradores

La malta es molida y pasa al

macerador.

Transporte: 16000
kg/hora

Sistema de Vapor

Ingresa vapor para el

calentamiento del macerador.

Presién: 14.22 psi

Sistema de Agua
Tratada

Esta ingresa al remojo de malta,

enjuague rodillos, enjuague

macerador, agua macerador.

Potencia del

sistema: 6 psi.

Salida al Filtro.

Permite trasladar la masa

formada hacia el filtro.

Potencia del motor
de accionamiento: 5

kw

Tab. 1.3 Equipo del proceso de macerado.
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1.3 SITUACION INICIAL DE LOS SISTEMAS DE CONTROL DE
LA SALA DE COCIMIENTO

13.1 SISTEMA DE CONTROL DE INGRESO Y SALIDA DE MATERIA PRIMA
(SILOS)

Hace varios anos atras, el proceso estaba controlado por un sistema inteligente el
cual, por su mala utilizacion y falta de mantenimiento dejo de funcionar. Tal es asi
que antes de culminar el presente proyecto, practicamente todo el sistema se
controlaba manualmente.

De igual forma, el control sobre el tipo y cantidad de materia prima se realizaba, a
través de registros manuales. Todo esto, sumado a la vejez de las instalaciones

dificultaban las labores de mantenimiento

132 SISTEMA DE CONTROL DE COCCION DE ADJUNTOS Y
MACERACION

El sistema anterior estaba controlado mediante un PLC Siemens S7 300, CPU
313 Fig. 1.6 y por medio de una consola se gobierna el sistema, desde el ingreso

de materia hasta el bombeo al filtro Fig. 1.7.

Fig. 1.6 PLC Siemens S7 300.



Fig. 1.7 Consola de mando.
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CAPITULO 2.

DISENO E IMPLEMENTACION DEL SISTEMA DE
CONTROL, RED DE COMUNICACION E INFORMACION

—— semeos oo HUWUIUS WS ST AuAa Yy dalua-uiglialies 'y se agirego un moaulo ae
comunicaciones CP 343-1 IT para enlazarlo con la red Industrial Ethernet.

En la figura 2.1 se muestra la conexién del nuevo PLC.

e Fuente de alimentacion PS 307 - 1K 10 A, 24 V.
e Modulo de tarea central CPU 314 IFM.

e Modulo 1 Entrada digital DI 32*DC 24 V.

e Mbdulo 2 Entrada digital DI 32*DC 24 V.

e Maoddulo 3 Entrada digital DI 16*DC 24 V.

e Mobdulo 4 Salida digital DO 16*REL AC 120 V.

o Mbdulo 5 Salida digital DO 16*RE:L AC 120 V.

KA J.. e I INS_1* 1 v . e~ o~ . o —_—
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2.1 MODIFICACIONES DE LOS SISTEMAS DE CONTROL DE LA
SALA DE COCIMIENTO

2.1.1 SISTEMA DE CONTROL DE INGRESO Y SALIDA DE MATERIA PRIMA
(SILOS)

Para este sistema de control fue necesario modificar y redisenar el circuito de
control, la programacién y configuracién del PLC, con el objetivo. de.automatizar el
ingreso y salida de materia prima; y conseguir que las variables de interés sean

monitoreadas y controladas por el sistema supervisério.

2.1.1.1 Cambios en el hardware

Se cambib el equipo SIEMENS S5-115U existente por un PLC SIEMENS S7-300
con todos los médulos de entrada y salida digitales y se agregé un médulo de
comunicaciones CP 343-1 IT para enlazarlo con la red Industrial Ethernet.

En la figura 2.1 se muestra la conexién del nuevo PLC.

e Fuente de alimentacion PS 307 — 1K 10 A, 24 V.
e Modulo de tarea central CPU 314 [FM.

e Mobdulo 1 Entrada digital DI 32*DC 24 V.

e Mbdulo 2 Entrada digital DI 32*DC 24 V.

e Mobdulo 3 Entrada digital DI 16*DC 24 V.

e Modulo 4 Salida digital DO 16*REL AC 120 V.

e Modulo 5 Salida digital DO 16*REL AC 120 V.

e Mobdulo 6 Salida digital DO 16*REL AC 120 V.

e Procesador de comunicaciones CP 343 — 1 IT.
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2.1.1.2

Fig. 2.1 Conexién del PLC silos. *

Cambios en el circuito de control

Se cambiaron conexiones de contactores, relés térmicos, selectores, pulsantes,

fusibles, canaletas, borneras, finales de carreras y todo el cableado del PLC, a fin

de adaptarlos al nuevo sistema de control.

En la figura 2.2 se muestra el tablero de control para el ingreso y salida de materia

prima, con sus nuevos elementos incorporados.

Fig. 2.2 Tablero de control.

! Los diagramas eléctricos con mayor detalle estin en el Anexo 3
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2.1.1.3  Cambios en el programa del PLC

Se rediseno el programa con el fin de incorporar nuevos elementos y funciones
no consideradas anteriormente.

A continuacion se hace una descripcion del nuevo programa implementado,
utilizando el software STEP S7, propio de los PLCs SIEMENS.

El programa estd constituido por un médulo de organizacién y 10 mdédulos de

funcion.
e Modulo OB1

Este modulo se encarga de llamadas incondicionales o condicionales a los

modulos de funcion encargados de ejecutar las acciones de control Fig. 2.3.

OB1

FCI1 ENTRADA MANUAL - AUTOMATICO

EC2 SALIDA MANUAL - AUTOMATICO

FC3 | ALARMAS

FC4 | COMPARA No SILO INGRESO-SALIDA AUTOMATICO Y CARGA DE DATOS
EE INGRESO DE MATERIA AUTOMATICO
FC6 | SALIDA DE MATERIA AUTOMATICO

EC7 CONFIGURACION DE LA CANTIDAD DE MATERIA DE SALIDA EN AUTOMATICO

—— FC8 COMPARA No SILO INGRESO-SALIDA MANUAL Y CARGA DE DATOS

—@ INGRESO DE MATERIA MANUAL

e—/—— FC10 SALIDA DE MATERIA MANUAL

Fig. 2.3 Médulo OB1.?2

2 El médulo con mayor detalle esta en el Anexo 3



¢ Mobdulo FC1

En este médulo esta programada la I6gica de control para el ingreso de materia

prima Fig. 2.4.

FIN

Fig. 2.4 Modulo FC1.?

3 Bl médulo con mayor detalle esta en el Anexo 5



e Mdédulo FC2

En este médulo esta programada la I6gica de control para la salida de materia

Contigurs modo:
AUTO-MANUAL

prima Fig. 2.5.

53]
£9
E
'3

Oﬂ VM:

FIN

Fig. 2.5 M6dulo FC2 *

* El médulo con mayor detalle esta en el Anexo 5
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e Moédulo FC3

En este médulo estd programada la légica de control para la generacion de

alarmas inherentes al proceso de ingreso y salida de materia prima Fig. 2.6, que

son:

Més de una vaivula de ingreso abierta.

Mas de una valvula de salida abierta.

Sobrecarga en motores del elevador principal y del distribuidor principal
(senales de relés térmicos correspondientes).

Sobrecarga en motores de!l encajonador, elevador a molinos y colector

(senales de relés térmicos correspondientes).

=

FIN

Fig. 2.6 Médulo FC3. °

3 El médulo con mayor defalle esta en el Anexo S
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e Médulo FC4

En este modulo se compara el nimero de silo de ingreso y/o salida en modo

automatico y se cargan los datos para ser ejecutados en los moédulos FC5 y FC6

Fig. 2.7.
INICIO

1

Cargar No Silo
INGRESO

NO Compara No Silo 1-13 INGRESO

|
N
N

Carga de datos:

Peso del siio

Materia prima del site
Maleda prima de ingraso
Viula

Cargar No silo
SALIDA

NO \\ Compara No Silo 1-13 SALIOA
\/ °

Carga de datos;

Peso del silo

Materia prima dei silo
Materia prima de salida
Véivula

VI

-

FIN

Fig. 2.7 Modulo FC4 . 6

6 El mddulo con mayor detalle estd en el Anexo 5
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e Mébdulo FC5

En este moédulo se cargan los datos paramétrizados en el médulo FC4 para el

ingreso de materia prima en modo automatico Fig. 2.8.

I_ Pesa del sio actual = Peso ded sho + 1 I

l o

Fig. 2.8 Médulo FCS. 7

7 El médulo con mayor detalle estd en el Anexo 5

® El médulo con mayor detalle estd en el Anexo 5



e Moédulo FC6

En este modulo se cargan los datos paramétrizados en el modulo FC4 para la

salida de materia prima en modo automatico Fig. 2.9.

Mamnia prumia dal sl « Matena fruna Ce solda
*2 ‘

Rosato vavdag
Reyety mate
Revateo

=1

Dotecta puisa befanza dv macs
=0

Posg ol 9l actual = Pesa vl sio - 1

b}

Fig. 2.9 Modulo FC6. 8

8 El médulo con mayor dealle esta en el Anexo 5

— wess HuUUIL SE COMTIgUra el apagado de la salida de acuerdo a la cantidad de
materia (golpes) en modo automatico Fig. 2.10.

(Naio )
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e Mobdulo FC7

En este mddulo se configura el apagado de la salida de acuerdo a la cantidad de

materia (golpes) en modo automatico Fig. 2.10.

(_INICIO )

Fig. 2.10 Modulo FC7.°

? El'méduylo con mayor detalle estd en el Anexo 5
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e Médulo FC8

En este mdédulo se compara el niumero de silo de ingreso y/o salida en modo

manual y se cargan los datos para ser ejecutados en los modulos FC9 y FC10

Fig. 2.11.

[

Cargar Nao Silo
INGRESC

NO Compara No Sito 1-13 INGRESO
\/ "
Carga de dafos:
Peso del silo
Materia prima del silo
Materia prima de Ingreso
Vétvua
)
N\
Cargar No silo
SALIDA
NO

Compara No Sila 1-13 SALIDA

Vs

Carga de datos:

Peso de] silo

Materia prima del silo
Materia prima de salida
Véhuta

Fig. 2.11 Mbdulo FC8.1°

12 £1 médulo con mayor detalle estd en el Anexo 5
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e Moédulo FCY

En este mddulo se cargan los datos paramétrizados en el médulo FC8 para el

ingreso de materia prima en modo manual Fig. 2.12.

M

\
1
. - - . Materia prima de ingreso @ Materla prima del sio
esetviinias Materia pvma de ingreso = Materia pama del silo .
Resetmaras
Resetmanszies
=1 Pulso de =0
Paro
Materia prama def sl = Mareria prm el sio Setro
Ressro;
No Sdo de ingreso
Mateda pama
ngresa
Setea vibulis
™\ Resetea emores

Detecta oa poiso para ef mgresa ce materia

FIN

Fig. 2.12 M6dulo FC9. !

"' Bl médulo con mayor detalle esth en el Anexo 5
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e Mobdulo FC10

En este mddulo se cargan los datos paramétrizados en el médulo FC8 para la

salida de materia prima en modo manual Fig. 2.13.

prms 0al $ha « Masles prima de selda

=1
Rerelec:
Cortador 21
Conacor 22

Satro savr
$uies Dals e mats

=0
[>T
Materta prna oe
vaide
N s de Lokds
o gopes

N

Fig. 2.13 Mddulo FC10.

12 £] médulo con mavor detalle esta en el Anexo 5
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2.1.2 SISTEMA DE CONTROL DE MACERACION (MACERADOR)

Para este sistema de control fue necesario modificar y redisenar el circuito de
control, la programacién y configuracion del PLC, con el objetivo de lograr que las

variables de interés sean monitoreadas y controladas en el sistema supervisoério.
2.1.2.1 Cambios en el hardware

Se agregd un modulo de entradas y salidas analdégicas y un moddulo de
comunicaciones CP 343-1 |T para enlazarlo con la red Industrial Ethemet.

En la figura Fig. 2.14 se muestra la configuracién del nuevo PLC.

e Fuente de alimentacion PS 307 —1K5 A, 24 V

e Modulo de tarea central CPU 312 IFM

e Mobdulo de Entrada digital DI 16*DC 24 V

e Maodulo de Entrada digital DI 16*DC 24 V

e Mobdulo de Entrada digital DI 16*DC 24 V

¢ Modulo de Salida digital DO 16*REL AC 120 V

e Mobdulo de Salida digital DO 16*REL AC 120 V

e Mbdulo de Salida digital DO 16*REL AC 120 V

e Mobdulo de Entradas / salidas Analogicas Al4/AO2*8*8BITS

e Procesador de comunicaciones CP 343 — 1 IT
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Fig. 2.14 Conexion del PLC macerador — autoclave. 13

2.1.2.2  Cambios en el programa del PL.C

El redisefo y adecuo en parte del programa del macerador cambiando las

entradas de paro por marcas para que puedan ser monitoreadas y controcladas

desde el sistema supervisorio.

En la Figura 2.15 se muestra el diagrama de flujo de funcionamiento del

macerador.

13 Los diagramas eléctricos con mayor detalle estdn en el Anexo 4



ON vatvula remojo
malta

OFF vd
remojo mall

ON rodillo triturador

ON rodillo
alim entador

ta

OFF véivula vapor

DN erjuague
rodillos

QN vilvula sallda
al fitro

OFF enuague
rodilos

OFF rodilo
alim entador

ON tomta mosto

ON vdiviia enjudgue
macerador

OFF valvula enjuague
macerador

OFF bomba mosto

OFF vélvula salida
al fitro

Fig. 2.15 Macerador. 14

14 Bl médulo con mayor detalle esta en el Anexo 5
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2.1.3 SISTEMA DE CONTROL DE COCCION DE ADJUNTOS (AUTOCLAVE)
2.1.3.1 Cambios en el circuito de control

Se realizo la conexién y distribucidn en borneras de contactores, relés térmicos y
pulsantes de marcha y paro, de los motores de los agitadores y la valvula de agua
base del autoclave.

En la figura 2.16 se muestra el tablero de control para el autoclave, con sus

nuevos elementos incorporados.

Fig. 2.16 Tablero de control.

Cabe indicar que en este tablero se encuentran las borneras donde ingresan los
elementos de entrada y salida del macerador y del autoclave, ya que este PLC
contiene el programa de control de dichos procesos.

2.1.3.2 Cambios en el programa del PL.C

Se redisefo y adecuo parte del programa a fin de incorporar los motores de los

agitadores y la valvula de agua base del autoclave.

En la figura 2.17 se muestra el diagrama de flujo de funcionamiento del autoclave.



C INIclo )

ON vilvula agua
autockave

OFF {fanque
recuperador

OFF valvula agua
autoclave

ON vélvula vapor

OFF valvula vapor

ON compueria
chimenea

ON bomba
macerador

ON vélvula salida

OFF bomba
macerador

OFF valvula salida

OFF agitadores

FIN

Fig. 2.17 Autoclave. 15

15 El médulo con mayor detalle esta en el Anexo 5
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2.2 RED INDUSTRIAL ETHERNET

2.2.1 INTRODUCCION

La red industrial Ethemet, desarrollada por Xerox en los afios 70, es una potente
red para niveles de area y de célula conforme a la norma |IEEE 802.3
(ETHERNET) que agrupa la capa fisica y el protocolo de ,acceso al medio
CSMAJCD. El nivel fisico esta basado en cable coaxial, par trenzado o fibra
optica, y su topologia puede ser del tipo bus, estrella o anillo. Es una red abierta
muy utilizada en entomos industriales gracias a su velocidad de transmision
10/100 Mbit/s, su facilidad de ampliacién vy su alta disponibilidad de conexiéon
entre siy con PCs.

Una red industrial Ethermnet, en su concepcidn basica se muestra en la Fig. 2.18.

1] —

SIMATIC 35 Othzrstation «ilh
=ilh Ethernel CP Eihzinzl aiadwinzni PGPS with Ethernel oftadmz

"MAH
Iz
Router crle TCPIP

Fig. 2.18 Red industrial Ethemet.

La red ihdustrial Ethernet esta basada de acuerdo al modelo ISO de 7 niveles
(tabla 2.1) el cual esta dividido en dos secciones:
e Qrientada al transporte (niveles 1-4)

e Orientada al usuario (niveles 5-7)
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Nivel Designacion Funcién Caracteristicas
L o L Read / Write
7 | Capa de aplicacion Funcién de aplicacién
Start / Stop
6 |Capa de presentacion | Representacion de datos | Lenguaje comuin
. L Coordinacion de la
. Sincronizacion y o
5 |Capa de sesidn ... |comunicacion (inicio,
Control de comunicacion
fin)
Establecimiento y Transmisiéon
terminacion de enlaces |asegurada de
4  Capa de transporte ) ] ) .
Confirmaciones informacion bruta
Segmentacion
Direccionamiento de Comunicacion entre
3 |Capa de red otras redes dos redes
Interconexién de redes
i Comprobacion CRC
Método de acceso
2 |Capa de enlace o CSMA/CD
Transmisidén asegurada
Token
Cable coaxial/triaxial
. Soporte fisico de Cable o6ptico
1 Capa fisica o ) .
transmisién Industrial Twisted
Pair

Tabla 2.1 Descripcion de las capas del modelo ISO.

Protocolos de comunicacién de la red Ethernet

e Comunicacion PG/OP

Permite la comunicacion entre equipos SIMATIC, HMI y PG’'s Simatic, es
soportada por la interfase MPI.
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e Comunicaciéon §7

Es un protocolo que permite integrar estaciones de trabajo (PC) y equipos
Simatic S7. La comunicacién S7 es la funcién integrada (SFB) optimizada en

SIMATIC y puede manejar un nimero de datos para el usuario de 64 Kbytes.

e Comunicacion compatible S5

Es conocida como SEND/RECEIVE, permite la comunicaciéon entre equipos

SIMATIC S7 y equipos SIMATIC S5, también permite conectarse a PC.

2.3 DISENO DE LA RED INDUSTRIAL ETHERNET

En la figura 2.19 se presenta la arquitectura de la red Industrial Ethernet para este

proyecto.
COMPUTADORES
@M YP/P YAXIADERED YWXD MY
PLC S7 - 300 CPU 314 FILTRO
D J—
. PATON OO 314 é_—
e, —=T
P
A=
Jo——
— HM'S (POLSEIR EMERIET)
[ -
gl T —
Smiazroan un =
E J—i|E i
‘ = A 1y
PLC S7 - 300 CPU 312 IFM MACERADOR. PAC S7-300 CPU 314 IFM SILOS
Cu312 1M N - PP —— CmsTrasOma DT 1314 T 5=

alNand

RED DE PLCs INDUSTRIAL ETHERNET
PROTOCOLO CSMA/ CD

SOPORTE DE TRANSMISION CABLE ITP

ELM EN CASCADA NORMA ETHERNET (IEEE 802.3)

Fig. 2.19 Arquitectura de la red industrial Ethernet en sala de cocimiento.
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La red necesita una estacion de trabajo con una tarjeta de comunicaciones
CP1613 para trabajar como servidor. Los demas PLCs y las computadoras seran

equipos usuarios en la red.

Cada PLC en ia red posee un procesador de comunicaciones CP 343-1 |T, que
debe ser configurado con una direccion MAC y una direccion IP. Este procesador
puede ser ubicado desde los slots 4 a 11 sin mddulo de expansién y desde 1 a 11

con modulo de expansion.

Para extender la red a los demas PLCs se utilizé los ELM, que son elementos
industriales que sirven como repetidores y permiten la vigilancia de
perturbaciones, enlaces defectuosos y colisiones en la red.

LLa conexidn entre los diferentes elementos de la red fueron hechos con el cable
estandar ITP apantaliado, tomandose las consideraciones para el entormo

industrial al gue estan expuestos.
23.1 ELEMENTOS DE LA RED
2.3.1.1 Cable ITP estandar y conectores de red

La red industrial Ethernet esta construida mediante el cable ITP Fig. 2.20 que es
muy adecuado en entornos industriales gracias a su apantallamiento doble que

evitan interferencias electromagnéticas, y conectores ITP de 9 o 15 polos.

Caracteristicas
e (Cable 2x2 hilos.
e Cada 2 hilos estan formados por 2 elementos ciegos.
¢ (Cada par esta envuelto por una lamina de plastico y apantallado con
laminas de aluminio.

+ El cable esta cubierto de plastico PVC.
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DB15 MACHO
e

i
!

CABLE ITP 2x2 INDUSTRIAL ETHERNET

DB9 MACHO

i
do

Fig. 220 Cable ITP. !¢

LLa figura 2.21 indica los tipos de confecciones de los conectores en la red

industrial Ethernet.

CABLE IT STANDAR 9/15 CABLE IT STANDAR 9/9

=N
R0+ 1 | & !
Ro- 6 | (&
™ 5 | &
- ¢ |G

St

h=

A Tor o !‘ RD+ 1 1 RO+ T
® -, g RD- & & RD- r_{i i
S RO+ TO+ S 5 D+ L“ “'
12 RO - m- 9 > -

N I CODING JUMPER FOR
7 CONVERTEING AUWITP PORT

[SISlSIeicTe)

Fig. 2.21 Confeccién de conectores utilizados en la red.

23.1.2 ELM para Industrial Ethernet

Los ELM (Electrical Link Modules) Fig. 2.22 permiten crear redes con topologias
lineales mediante cable par trenzado industrial conforme a la norma IEE 802.3, de
montaje rapido y de facil puesta en marcha, son aplicados en instalaciones donde

los elementos estan esparcidos, en nuestro caso de tres PLC'’s.

1

o Kb

Portl

)

Fig. 222 BELM. "

16 para mayor informacion referirse al Anexo 2
!7 para mayor informacion referirse al Anexo 2
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Caracteristicas

. Alimentacion de 24 V.

Indican el estatus de la transmision del ELM por medio de 4 leds:

¢ P11y P2 alimentacion.

"« DA recepcion de datos

4.
5.

e (CD deteccién de colisiones.

. Indican el estatus de los pérticos del ELM por medio de 3 leds:

e L1,L2y L3 muestran que los enlaces estan trabajando adecuadamente
y estan conectados a la red.
Conectores hembra Sub-D de 9 polos para la conexién de cables ITP.

Puerto AUI para conectar el cable de conexién 727-1.

2.3.1.3 Procesador de comunicaciones CP 343-1 IT

El CP 343-1 IT Fig. 2.23 sirve para la conexion de equipos SIMATIC S7-300,
equipos de manejo y visualizacién (HMI) a la red Industrial Ethernet.
Su conexion full duplex a 10/100 Mbits/s para ITP, RJ45 y AUI, soporta el

protocolo de transporte ISOy TCP.

Trabaja en modo multiprotocolo para los transportes de comunicacion: PG/OP,
S7, y Compatible S5.

CP 3431 1T
t.l SF
@ P
OFO RXITX
o
@ = ®
SIMATIC NET
® -3 b —C

Fig. 2.23 Procesador de comunicaciones CP 343-1 IT. '*

'8 para mayor informacién referirse al Anexo 2
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Caracteristicas

Es compacto y robusto, su caja es de plastico incluida su parte frontal.

1.

o &~ LN

Diagnéstico del estatus del médulo:

SF: indica que no existe fallo en la configuracion del CP 343-1 |T.
LINK: indica que no existen enlaces defectuosos por el puerto ITP
RX/ TX: Indica si existe transmisién y recepcion de datos en la red.
RUN: indica que el médulo esta listo para trabajar.

STOP: indica que el moédulo esta detenido para éer.conﬁgurado.

Selector para poner en marcha o paro al médulo.

Terminales para alimentacion de 24 V.

Conector hembra sub-D de 15 polos para comunicacion AUl e ITP.

Conector hembra RJ45 para conexién FastConnect Industrial Ethernet.

2.3.1.4 Estacién de trabajo

La Estacion de trabajo Fig. 2.24 es un computador con una tarjeta CP 1613 que

permite la operacion y observacion de todos los PLCs integrados en la red. Se

debe utilizar una direccién MAC y una direccién IP para establecer el enlace.

ESTACION DE TRABAJO

Fig. 2.24 Estacion de trabajo. *°

1% para mayor informacién referirse al Anexo 2
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Caracteristicas
1. Slot tipo PCl para la tarjeta CP 1613 para Industrial Ethernet.
Procesador Intel Pentium IV 1,7 GHz.
Memoria RIMM 512 MB Bus 800 MHz.
Disco duro 40 GB.
Flopy Disk 1.44y 3,5”.
Monitor 17" SVGA.
Teclado PS — 2 / Mouse PS — 2.
Puertos USB.

9. Puertos seriales norma 232.

S

10. Tarjeta de Sonido Full Duplex.
11.Tarjeta de Red 10 / 100 — Tarjeta de Fax 56.6 KBPS.

2.3.1.5 Procesador de comunicaciones CP 1613

E! procesador de comunicaciones CP 1613 Fig. 2.25 permite el intercambio de
datos entre el procesador de comunicaciones CP 1613 y el computador, la tarjeta
CP 1613 trabaja como maestro para poder acceder a la RAM fisica de los PLCs

conectados.

Es una tarjeta tipo PCl con microprocesador para la conexién de PG/PC a
industrial Ethemet con una velocidad de 10/100 Mbit/s.

La comunicacién es via: Protocolo de transporte ISO o TCP/IP, comunicacién S7,
comunicacion compatibie S5 (SEND/RECEIVE), protocolo TF.

Sirve para la comunicacién con interfaces de usuario como el OPC para los
protocolos de comunicacion S7 y comunicacion compatible S5.

Sirve para la comunicacién compatible S5 (SEND/RECEIVE) que permiten
conectar PG/PC y SIMATIC S5.
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TARIETA ETHERNET (P 1613 TIPO PCI Conector DB15 (HEMBRA) Y RMS

Fig. 2.25 Procesador de comunicaciones CP 1613. %

Caracteristicas

1. Tarjeta tipo PCI que puede enchufarse en un slot de ampliacién de un PC,
también puede ser conectada directamente a una PG o un PC SIMATIC.

2. Conector hembra sub-D de 15 polos para la comunicacion AUl o ITP.

3. Conector RJ45.

4. La conexidn de la tarjeta puede ser por red eléctrica con cable 727-1 0 727-
0, en ITP por medio de cable estandar ITP 9/15 y en redes 6pticas por
medio del transceptor 6ptico Mini OTDE.

5. Bu diagnoéstico a través de |la tarjeta CP 1613:

e Permitir visualizar y programar automatas SIMATIC S5y S7, a través
de Industrial Ethernet por medio del STEP 5/STEP 7.

e Permitir visualizar la comunicaciéon S7 bajo el software S7-1613 o S7-
REDCONNECT que permiten acceder a componentes del sistema
SIMATIC S7/M7, gestionar conexiones en enlaces, crear mini bases de

datos, realizar transferencias de datos.

23.2 SELECCION DE LA RED ETHERNET

Para escoger la red Industrial Ethernet para este proyecto se tomaron en

consideraciéon varios parametros y criterios de seleccién como:

20 para mayor informacion referirse al Anexo 2



Caracteristicas de los CPU

e Posibilidades de conexion entre CPU y procesadores de comunicacion.

e Facilidad de expansioén.

Elementos de la red

e Caracteristicas de elementos para permitir una red Ethernet.

 Compatibilidad entre elementos de red, y equipos a conectar.

Ubicacién de los tableros de control

« Distancias entre equipos.

e Espacio fisico de ampliacion.

Velocidad y capacidad

e Demoras debido a errores en la transmision.

« Tiempo de respuesta en la red cuando existe carga de datos.

Confiabilidad

e Seguridad en la transmision.
e Proteccidn contra fallas totales.

o Proteccion de datos en accesos no autorizados.

Flexibilidad

e (Cambios en la red.
o Expansiones.

e Compatibilidad con otras redes.



Costos

« [Instalaciones iniciales.

« Expansiones.

e Mantenimiento.

+ Costos en software y hardware.

A continuacién se muestra en la tabla 2.2 una comparacién entre la red Industrial

Ethernet y otras redes existentes.

.

Caracteristicas |Industrial Ethernet Profibus AS-Interface
Profibus segin
Ethernet segun
EN 50170, Especificaciones
Norma IEEE 802.3
volumen 2, segun IEC TG 17 B
PROFIBUS
Token Passing
Método de con maestro-
CSMA/CD Maestro - Esclavo
acceso esclavo
subordinado
Velocidad de ) 9.6 — 1500 Tiempo de ciclo (con
10/100 Mbit/s
transmision Kbit/s. 32 esclavos)5 ms.
Red eléctrica: Red eléctrica:
Cable triaxial Cable Estandar
Cable Estandar [TP | [TP apantallado )
Soporte de o Cable Estandar ITP
o -apantailado Red optica: .
transmision o o sin apantallado
. TRed-optica: |'Fibra Optica
Fibra 6ptica (vidrio) | (vidrio o
plastico)
No max.
1024 127 31 esclavos

estaciones




Red eléctrica:

Red eléctrica:

Tamano de la 1.5 Km. 9.6 Km. Longitud de linea:
Red Red optica: Red optica Max. 300 m
Hasta 200 Km. Hasta 80 Km.
Topologia Linea, arbol, anillo, |Linea, arbol, )
Linea, arbol, estrella
estrella anillo, estrella
PROFIBUS —
FMS
PROFIBUS —
MAP
DP
TF Conforme a AS-
Protocolos PROFIBUS —
SEND/RECEIVE BA Interface
Funciones S7
SEND/RECEIVE

Funciones S7

Aplicaciones

Red de célula
Conexion de
PLC/PC/estacion
de trabajo
Conexion con la
oficina técnica
Interconexién via
WAN

Interconexion en
red de
dispositivos de
campo (periferia
descentralizada)
Redes de célula
con pocas
estaciones
(hasta 10
PLC/PC)
Aplicable
también en el
area de
seguridad

intrinseca

Conexidn directa de
actuadores/sensores
Entorno con alto
grado de
proteccion(hasta IP
67)

Maquinaria e
instalaciones,
sistemas de

transporte

Tabla 2.2 Comparacién de la red industrial Ehternet.
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233 MODO DE OPERACION

La red Industrial Ethernet utiliza como protocolo de acceso a red el CSMA/CD

(Acceso muitiple por deteccion de portadora con deteccion de colisién).

El control de la red Ethernet es distribuido, no existe ningun nodo o estacién que
regule el acceso a la red, dicho control debe efectuarse por las propias

estaciones.

Cuando una estacién desea transmitir informacion a otra estacién, en primer lugar
escucha el canal de comunicacidén para comprobar si esta ocupado, si no lo est3,

transmite inmediatamente.

Si dos estaciones intentan transmitir simultaneamente se produce una colisién. En
este caso, ambas estaciones interrumpen su emision, esperando un intervalo de
tiempo aleatorio para comenzar de nuevo el proceso. Cada mensaje enviado lleva

la direccion de la estacion receptora.

El mensaje llega a todas las estaciones conectadas al bus, pero sélo debe ser
aceptado por aquella a la que va dirigido. Toda estacion debe disponer de los
medios necesarios para poder reconocer en cada mensaje la direccion a la que va

dirigido.

2.3.4 DIRECCIONAMIENTO DE LA RED INDUSTRIAL ETHERNET

Para |a identificacién y el acceso a los equipos en la Red Industrial Ethemet se les

debe asignar una direccion MAC y una IP a los equipos de comunicacion.

La tabla 2.3 describe la configuracién de los distintos equipos.
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Equipo Modulo de Direccién Direccidén
comunicacién MAC P
PC (Cocimiento 1) CP 1613 08.00.06.01.00.02 {140.80.0.2
CPU 314IFM (Silos) CP 3431 1T 08.00.06.01.00.01 [140.80.0.1
CPU 312 IFM (Maceradory | CP 343-1 IT 08.00.06.01.00.03 | 140.80.0.3
Autoclave)
CPU 314 (Filtro) CP 3431 1T 08.00.06.01.00.04 |140.80.0.4

Tabla 2.3 Elementos configurados en la red.

Para la creacién de la red Industrial Ethemet se debe seguir los siguientes pasos:

1.-

1. Configurar cada PLC del proceso.

2. Configurar el computador con la tarjeta CP 1613.

3. Crear un proyecto donde seran anexados las aplicaciones de los PLCs que
formaran la red.

4. Vincular todos los equipos en una red Industrial Ethernet.

Configurar los PLC del proceso

Crear un proyecto que contenga el CPU, hardware y el CP para la

comunicacion.

El hardware debera contener la descripcion de todos los elementos

conectados en el PLC.

El CPU debe contener el programa del proceso.
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e Se debe configurar el CP 343-1 IT con una direcciéon MPI, el eniace a la red,
direccion MAC, direccién IP, y mascara para integrarse a la red.

e | a carga de estos parametros se hace por medio de la interfase MPI, la
interfase permite a mas de configurar los PLC, establecer una red entre los

CPU de cada PLC con direcciones asignadas por el usuario.

— Creacién del proyecto

Al crear el proyecto se debe seleccionar un CPU, insertar un bastidor para el

hardware y un procesador para la comunicacion Fig. 2.26.

‘Adnﬂnkslradm- SIMATIC - [COCIMIEN emens\Step7\STprojiCocimien]

= z=im] @ [emmmo 9w
S T T A ——

Fig. 2.26 Creacién del proyecto.

— Configuracién del hardware

En el hardware se debe insertar todos |os elementos que estén conectados en el

PLC con su respectiva ubicacién para designar automéaticamente las direcciones

BES7-307-1KADQ-0AAD s S| -
2 ) -|6ES7 314 5AED3-04B0 - 124328 - |-
14 [T{ Dim2pCosy .- - [BES73OBIDGGAAD |~ .| .- -
45 [ D324V . [6EST3ZIIBLOGUAAD - | . N
16| DIGDL2AV .- - |6ES7-321-ABHOZGAAD | ..~ .| -~ - . [
A7 |[{ . DO1BAelals - - |6EG732-IHHOODAAD ~ ... | - ] P23
18 |[] pDoteRelan .~ [6ES7322IRHOBOAAD |- | - - o | o [1Badf . |-
19 " |[{ DOWGRetais .~ |6ES7 322AHHOG0AAD - N RS IR T
0 RRCPHUIIT . ~[BGKZMFIGATCED - V20 -3 . [352.3657 . .|352.367 .. |

Fig. 2.27 Configuracion. del hardware.



— Configuracion del procesador de comunicaciones CP 343-1 IT

Se debe ingresar en el CP343-1 |T Fig. 2.28, y configurar sus parametros.
1. La direcciédn MPI: 3.
2. El nombre del equipo : CP 343-1 IT.

Propicdades - CP 393-141 - B0/810)

157 soukiny % do | m‘rmrmtm 1 PG, con seeyidot
&WdayEMd.]Mw“ﬂ.Dlmwﬁl. noekmcm

Flg 2.28 Conﬁguracmn del CP 343-1 IT

Se debe ingresar a las propiedades y configurar sus direcciones para el enlace
Fig.2.29.

1. El enlace de red industrial Ethernet : Ethernet(1).

2. Ladireccion MAC : 08.00.06.01.00.01.

3. Ladireccion IP: 140.80.0.1.

4. Lamascara de la Red : 255.255.0.0.

[ﬁwr;rmﬁ frlm’mami@m; rrmw if aﬁ«;mm) ) 14

Gerad PN‘"‘"“ 3

i

Fig. 2.29 Configurar las propiedades del CP 343-1 IT.



En la tabla 2.4 se muestra la configuracidén de los equipos CP 343-1 IT utilizados

en los PLCs enlazados en la red Industrial Ethernet.

Equipo |Direccién| Nombre Direccion Direccion | Mascara
MPI del enlace MAC IP de red
Silos 3 Ethernet(1) | 08.00.06.01.00.01 | 140.80.0.1| 255.255.0.0

Macerador 5 Ethernet(1)|08.00.06.01.00.03 | 140.80.0.3 | 255.255.0.0

Filtro 7 Ethernet(1)|08.00.06.01.00.04  140.80.0.4|255.255.0.0

Tabla 2.4 Resumen de la configuraciéon de los CP 343-1 IT.

— Configuracién de la interfase PG/PC

Interfase Multipunto MPI (Multi Point Interfase) es el puerto de conexidén de
unidades de programacion (PG/PC) en SIMATIC S7.

En la interfase MPI, se debe configurar la velocidad de transmision del Adaptador
del PG/PC, la direccidn del puerto serial del computador y la velocidad de

transmision Fig. 2.30.

CiAceeiaBom]
7. [STONNE  GTERT] > FCAdmmdPl

Fig. 2.30 Configuracién de la interfase PG/PC.



2.- Configurar la estacion de trabajo con la tarjeta CP 1613

e Se debe instalar la tarjeta CP 1613 en un slot del computador.
e Se debe instalar el software S7-1613 de Simatic Net para el CP 1613.

e Se debe configurar los parametros necesarios para la comunicacion con la
tarjeta CP 1613.

-~ Como instalarla CP 1613

1. Se apaga el computadory se desconecta el cable de alimentacion.

2. Se abre el computador y retira el slot del PCI donde se instalara la tarjeta de
comunicacion CP 1613.

3. Seinserta la tarjeta CP 1613 y se cierra el computador.

4. Se conecta el cable ITP en el conector hembra de la tarjeta CP1613.

5. Se conecta el computador.
— Como instalar el Software S7-1613

1. Se prende el computador.
2. Seinserta el disco donde se encuentre el driver S7-1613 para instalarlo.

3. Se reinicia el computador.

— Configuracion de la tarjeta de comunicaciones CP 1613

Para configurar la tarjeta de comunicaciones CP 1613 Fig. 2.31 como médulo
de comunicaciones en la estacion de trabajo se debe configurar los siguientes
parametros:

e Nombre: CP1613.

e Direccién MAC : 08.00.06.01.00.02.

e Direcciéon IP : 140.80.0.2.

« Mascara de la Red: 255.255.0.0.

e Puerta de Acceso : 140.80.0.2.

e Slot de Ubicacion : 2.



PC Station Configuration 3(8)
Hese, you decide which modules in your PC vl be used automatically in
STEP 7 peoy

Fig. 2.31 Configuracion de la tarjeta CP 1613.

3.- Creacion del proyecto Cocimiento

e Se debe crear un proyecto en STEP 7 en el cual se deben insertar los PLCs
que forman la red.

e Se debe insertar en el PC Station el OPC servery el CP 1613, el OPC server
servira para configurar el tipo de enlace entre los PLCs y la estacién de

trabajo.
— Crear un proyecto para la red
En el Administrador de SIMATIC Fig. 2.32 se crea un proyecto en nuestro caso

COCIMIENTO y se inserto todos los PLCs, la PC Station y la red Ethernet que

seran enlazados.

J+ 2 coomienTo

bubsa P s obiener yida.”

Fig. 2.32 Creacién del proyecto.



— Configurar el OPC Server

Configurar los parametros del OPC Server Fig. 2.33 que servira para establecer la
comunicacion usando sus diferentes protocolos de enlace entre la estacion de

trabajo y sus diferentes estaciones de SIMATIC.

e Nombre ;: OPC Server.

e Slot de ubicacion: 1.

PC Station Confrguration 4{8)
Hese, you decide whether of not you want to use GPC communication n your appdcations, % .

Fig. 2.33 Configuracién del OPC.

Se ingresa en el OPC Server Fig. 2.34 de la estacion de trabajo y se escoge

insertar nuevo enlace.

Fig. 2.34 OPC Server de la estacion de trabajo.
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Se inserta el enlace entre el cada uno de los CPUs de la red y la estacién de

trabajo Fig. 2.35.

Fig. 2.35 Configuracion del OPC Server con los equipos de red.

En la tabla 2.5 se muestra la configuracién de los enlaces de la red entre el OPC

Server de |la estacién de trabajo y los PLCs de los procesos.

Equipo Nombre del Maodulo Tipo de enlace
enlace
Silos Enlace S7_1 CPU 314 IFM Enlace S7
Macerador Enlace S7_2 CPU 312 IFM Enlace S7
Filtro Enlace S7_3 CPU 314 Enlace S7

Tabla 2.5 Configuracién de los enlaces.

A continuacion se indica los parametros de configuracion del enlace S7 utilizado

en el proyecto Fig. 2.36.



La tabla 2.6 muestra los parametros configurados en el enlace.

Propledadis - Filacw S7.

" Geresd | Parivmetrod te et OFC

arnaslii )

,W-N}

Fig. 2.36 Pardmetros del enlace S7.
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Via de enlace Local Interlocutor 1| Interlocutor 2 | Interlocutor 3
ID Local Enlace S7 Enlace S7_1 |Enlace S7_2 Enlace S7_3
Nombre VFD OPC Server |OPC Server |OPC Server OPC Server
Punto final PCStation/ | Silos / CPU Macerador/CPU | Filtro/CPU

OPCServer [3141IFM 312 [FM 314
Interfase CP 1613 CP 343-T CP 343-T CP 343-T
(RO/S10) (RO/S11) (R0O/S4)
Tipo Industrial Industrial industrial Industrial
Ethernet Ethernet Ethernet Ethernet
Direccion 140.80.0.2 140.80.0.1 140.80.0.3 140.80.0.4

Tabla 2.6 Parametros configurados en el enlace.
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4.- Vincular todos los equipos con una red Industrial Ethernet

e Se debe insertar la red Ethernet por medio del software Simatic Net por medio
del Net Pro.

e En el Net Pro constaran todos los equipos (PLCs) y la estacidn de trabajo que

seran conectadas.

e Se debe conectar los equipos a la red Ethernet arrastrando con el mouse el

punto de conexién del CP 343-1 IT y el CP 1613 hacia la linea de red.

— Insertar el proyecto
Se inserta el proyecto en el SIMATIC NCM PC/S7 Fig. 2.37.

1. Hombie: 2
1 COGHIENTD C\Semens\S\epNS7peonCocment\Cocimien s7p

Fig. 2.37 Indica como insertar el proyecto cocimiento en el Simatic NCM.

— Conexion de los equipos en la red

En el NetPro Fig. 2.38 se mostrara la estacién de trabajo y los PLCs que fueron

creados y conectados en el proyecto.



| (i Metera - fcooMITTo (8

M M ¥
b i bl !
: FLTRO | .. MACERADOR S1.0S : PCStation
W [T [ N[,: 8 T
! n B " AR (1]
- 2] .o 1a (o] .
b 4 2

Fig. 2.38 NetPro donde estan todos los equipos conectados a la red.

2.4 CONFIGURACION DE LA RED DE COMPUTADORES

En la figura 2.39 se indica los computadores enlazados en red para el proyecto.

RED DE COMPUTADORAS

MACERADOR - FILTRO

[

SWITCH % ratotcomo l|—,/'

MACERADOR - FILTRO

D

P m—
Conector M3 ‘l

COHMMNICATION TCP/P TAUETA DE RED 107100 Mo

COMUNICACICN TEPIP TAR LETA D RED 16/100 Mean

PATOH CIRD
Corworr RMY

SILOS

CCMMACAOON TCP/® TALRETA DE RED 10,100 e
[l

TARETA ETHEET G 1611 TP0 Rt
Corectes [H1S (HMBRA) YRMS

Para la

Fig. 2.39 Red de computadores.

construccion de la red de computadoras se tomaron
consideraciones:

e Caracteristicas de los CPU.

¢ Sistemas operativos.

varias
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e Velocidad de las tarjetas de red.
e Ubicacion en la sala de cocimiento.
* Flexibilidad.

e (Costo.

La red de computadoras estd compuesta por tres equipos Packard Bell y un
Switch, donde las computadoras comparten el mismo protocolo TCP/IP para
enviar y recibir la misma aplicacion de Intouch apuntando al /O Server de

Siemens.

La red esta concentrada en el Switch, donde cada computador se conecta con
cable directamente al Switch, el Switch no realiza ningun tipo de conmutacién,
simplemente esta compuesto por repetidores que retransmiten todas las senales
recibidas por una computadora a las otras, sin alterar de ninguna manera la

informacién que circula a través de él.

Este dispositivo tiene un conjunto de LED's que indica el estado de la conexidn de

los usuarios.

Con el uso del Switch se tiene la ventaja de aislar a un usuario que tenga
problemas en el cable de conexién, de esta forma se evita que los otros usuarios
sufran contra tiempos. Por otra parte se podria incremente el nimero de usuarios

para monitorear las aplicaciones realizadas en Intouch.

La red esta conectada con cable UTP sin blindaje, su principal ventaja es la

flexibilidad, que lo hace facil de instalar en cualquier conducto o canaleta.

La velocidad de transmision que se puede lograr en este cable es de 100Mbps,

utilizando tarjetas Fast Ethernet.

Con el cable UTP se utilizan los conectores tipo RJ45.
2.4.1 DIRECCIONAMIENTO
Para la identificacion y el acceso a [os equipos en la red de computadores se les

debe asignar una direccion [P, una direccibn de mascara de subred y una

direccion de puerta de enlace.



La tabla 2.7 muestra la configuracion de los computadores en la red.
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Equipo Direccién P Mascara de Puerta de
Subred enlace
PC (Silos) 200.0.0.1 255.255.255.0 200.0.0.2
PC (Autoclavey [200.0.0.2 255.255.255.0 200.0.0.2
Macerador)
PC (Filtro) 200.0.0.3 255.255.255.0 200.0.0.2

Tabla 2.7 Configuracién de los computadores en la red.

2.5 CONFIGURACION DEL I/O SERVER DE INTOUCH

~ La figura 2.40 indica la configuracion del 1/0 Server.

Fig. 2.40 Configuracion del I/O Server.




La tabla 2.8 muestra los parametros configurados en el I/O Server.
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Parametro

Silos Macerador Autoclave

Topic Name

SILOS MACERADOR FILTRO

CP-Name CP1613(RFC1006) | CP1613(RFC1006) | CP1613(RFC1006)
VFD OPC Server OPC Server OPC Server
Connection EnlaceS7_1 | EnlaceS7_2 EnlaceS7_3
Optimization Auto Auto Auto

Poke mode Full optimization Full optimization Full optimization

Tabla 2.8 Configuracion del I/0 Server.

En la aplicacion de Intouch se debe configurar el Access Name para establecer la

comunicacion de [os tagnames con el I/0O Server Fig. 2.41.

Fig. 2.41 Configuracion del Access Name.



La tabla 2.9 muestra los parametros configurados en el Access Name.

Parametro Silos Macerador Filtro
Access SILOS MACERADOR FILTRO
Node Name Cocimiento1 Cocimiento1 Cocimiento1
Application Name | 57 S7 S7
Topic Name SILOS MACERADOR FILTRO

Tabla 2.9 Configuracién del Access Name.
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CAPITULO 3.

IMPLEMENTACION DE LA INTERFAZ HOMBRE
MAQUINA
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3.1 DESCRIPCION DEL SOFTWARE UTILIZADO

Los sistemas de control en la industria adquieren cada vez mayor importancia, ya
que a través de estos se pueden lograr mejores configuraciones de control y
supervision.

Las soluciones que en la actualidad se ofrecen para la implementacion de
Interfaces Hombre-Maguina son muy variadas, siendo el paquete computacional
Intouch de Wonderware una de estas, que se utiliza en este proyecto.

La funcionalidad de Intouch permite crear interfaces graficas HMI, a través de las
cuales se controla y supervisa las operaciones de produccion, se recolecta y se
analiza datos de plantas en tiempo real, se genera graficas de tendencias
histdricas, etc. de una manera totalmente integrada desde una computadora de
escritorio, llamada estacion de trabajo, que puede estar ubicada en cualquier

punto de la red industrial.

3.2 DISENO DE PANTALLAS DE LOS PROCESOS DE LA SALA DE
COCIMIENTO

Para el desarrollo de la interfase grafica con Intouch, la sala de cocimiento se ha

dividido en 6 subsistemas:

¢ Silos.

s Autoclave.

+ Macerador.

¢ Filtro.

+ Paila Recuperadora.

. Paila de Hervir.

Dentro de este proyecto se describirdan las pantallas que pertenecen a los
subsistemas de silos, autoclave y macerador, en razén que el subsistema filtro,
paila recuperadora y paila de hervir son abordados en otro proyecto

complementario a éste.



3.2.1 PANTALLA PRINCIPAL

Esta pantalla se muestra siempre que se arranque la aplicacién.

La pantalla principal Fig. 3.1 estad compuesta por las siguientes secciones:
1. Encabezado.
2. Ingresoy registro del operador.

3. Menl Inferior.

] A ‘
Fig. 3.1 Pantalla Principal

o]

¢ Encabezado

Esta seccién contiene los botones de acceso y visualizacion de:

1. Macerador .- mediante este botdn se ingresa a la pantalla del macerador
con todos sus elementos a monitorear y controlar.

2. Autoclave .- mediante este botdn se ingresa a la pantalla del autoclave

con todos sus elementos a monitorear y controlar.

Filtro .- abordado en otro proyecto.

P. Recuperadora .- abordado en otro proyecto.

P. Hervir .- abordado en otro proyecto.

Fecha y Hora .- visualiza |la fecha y hora del computador.

N o o s

Nivel de Acceso .- muestra el nivel de acceso para cada operador.
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322 MONITOREO GENERAL DE SILOS

En esta pantalla Fig. 3.2 existen botones para seleccionar el modo de operacion
manual o automatico de silos.

En esta pantalla de Monitoreo General de silos se visualizan las valvulas de
ingreso, salida y se monitorea los motores del elevador principal, transportador
principal, encajonador, elevador a molinos y colector.

Se visualizan también las alarmas inherentes a motores y valvulas; proporciona

informacion sobre pesos y materia prima que contienen los silos.

|7.«m.a A | anbiores 'a'.'n'.};ﬂj m..n wat ;n':';ﬁu..'.c.{;"-; 1 m....m"{ﬁ] C«hulodm“ SALT

Fig. 3.2 Monitoreo general de silos.

3.2.3 OPERACION AUTOMATICA DE SILOS

Esta pantalla de Operacidn Automatica de silos Fig. 3.3 permite escoger ingreso o
salida de materia prima, haciendo un click en el botdn correspondiente.

En esta pantalla se visualizan las valvulas de ingreso, salida y se monitorea los
motores del elevador principal, transportador principal.

Se visualizan también las alarmas inherentes a motores, valvulas; y proporciona

informacién sobre pesos y materia prima que contienen los silos.
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Fig. 3.6 Operacién manual de silos.
Al hacer un clic sobre el botdn INGRESO, se despliega la ventana mostrada en la
Fig. 3.7 en la que se deben seleccionar los siguientes datos.
1. Fecha
2. Materia prima de ingreso

3. Escoger el numero de silos

) BiaLTA IPORTADA
@ MALTA NACIONAL

Fig. 3.7 Ventana para seleccionar datos de ingreso.
Luego de seleccionar los datos, se presiona el botén ACEPTAR para confirmar o

BORRAR para ingresar nuevos datos.
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Fig. 3.3 Operacién automaética de silos.
Al hacer un click sobre el boton INGRESO, se despliega la ventana mostrada en
la Fig. 3.4 en la que se deben seleccionar los siguientes datos.
1. Fecha
2. Materia prima de ingreso

3. Escoger el niimero de silos

Fig. 3.4 Ventana para seleccionar datos de ingreso.

Luego de seleccionar los datos, se presiona el boton ACEPTAR para confirmar o

BORRAR para ingresar nuevos datos.
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Al hacer un click sobre el boton SALIDA, se despliega la ventana mostrada en la
Fig. 3.5 en la que se deben seleccionar los siguientes datos.

Numero de cocimiento

Marca del producto

Fecha

Materia prima de salida

Numero de golpes

o 0k 0N~

Escoger el numero de silos

Fig. 3.5 Ventana para seleccionar datos de salida.

Luego de seleccionar los datos, se presiona el boton ACEPTAR para confirmar o

BORRAR para ingresar nuevos datos.

1.2.4 OPERACION MANUAL DE SILOS

Esta pantalla de Monitoreo Manual de silos Fig. 3.6 permite escoger ingreso o
salida de materia prima, haciendo un click en el botén correspondiente.

En esta pantalla se visualizan y controlan las valvulas de ingreso, salida y los
motores del elevador principal, transportador principal, encajonador, elevador a
molinos y colector.

Se visualizan también las alarmas inherentes a motores, valvulas; y proporciona

informacidén sobre pesos y materia prima que contienen |os silos.
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Fig. 3.6 Operacién manual de silos.
Al hacer un clic scbre el boton INGRESO, se despliega la ventana mostrada en la
Fig. 3.7 en la que se deben seleccionar los siguientes datos.
1. Fecha
2. Materia prima de ingreso

3. Escoger el numero de silos

vi_-|‘ | FIr’-‘v:-‘ -

- @) ARROZNACIONAT:

BALTA BAPORTADA
BALTA NACIONAL -

Fig. 3.7 Ventana para seleccionar datos de ingreso.
Luego de seleccionar los datos, se presiona el boton ACEPTAR para confirmar o

BORRAR para ingresar nuevos datos.
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Al hacer un click sobre el botén SALIDA, se despli‘ega la ventana mostrada en la
Fig. 3.8 en la que se deben seleccionar los siguientes datos.

Numero de cocimiento

Marca del producto

Fecha

Materia prima de salida

O & 0N -

Escoger el numero de silos

Fig. 3.8 Ventana para seleccionar datos de salida.

Luego de seleccionar los datos, se presiona el boton ACEPTAR para confirmar o
BORRAR para ingresar nuevos datos.
Para realizar el control en operacion manual de silos se debe seguir los siguientes
pasos:
1. Configurar los datos en la pantalla de ingreso o salida.
2. Activar la valvula seleccionada, activar los motores del elevador y
transportador principal (ingreso).
3. Activar la valvula seleccionada, activar los motores del encajonador,
elevador a molinos y colector (salida).

La figura 3.9 muestra los equipos que pueden ser controlados y monitoreados.



Fig. 3.9 Elementos que pueden ser controlados y monitoreados.
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item Descripcién Funcion Tipo
. Abre y cierra la compuerta para |ON — OFF
1 .| Valvulas de Ingreso o )
permitir el ingreso de materia
] . Abre y cierra la compuerta para |ON — OFF
2 |Valvulas de salida . . .
permitir la salida de materia
o o Enciende o apaga el distribuidor | Marcha-paro
3 | Distribuidor Principal o .
principal para el ingreso
o Enciende o apaga el elevador Marcha-paro
4 | Elevador Principal o i
principal para el ingreso
5 Colector o Enciende o apaga el colectoro | Marcha-paro
Transportador transportador para la salida
. Enciende o apaga el elevadora |Marcha-paro
6 |Elevador a Molinos . .
molinos para la salida
) Enciende o apaga el encajonador | Marcha-paro
7 Encajonador

para la salida
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3.2.5 MACERADOR

Para ingresar a esta pantalla se debe hacer un click en el botdn macerador, citado
en la pantalla principal.

En esta pantalla del macerador Fig. 3.10 se visualizan y controlan las valvulas de
ingreso de malta, drenaje, vapor, agua, desagie y salida al filtro, motores de los
agitadores, trituradores, alimentadores, compuerta de malta, y la bomba de salida
al filtro.

Se visualizan también las alarmas inherentes a motores y valvulas.

wet |

Para realizar e! control del proceso en el macerador, se debe hacer un click sobre
cualquiera de los elementos de mando, con lo que se despliega una ventana
donde se ejerce el control sobre éste.

La figura 3.11 muestra todos los equipos que pueden ser controlados vy

monitoreados en el macerador.



74

. MACERADOR

-+ -| JraTemperatura de macerador.

Fig. 3.11 Elementos que pueden ser controlados y monitoreados.

item Descripcion Funcién Tipo

] Abre y cierra la compuerta para ON - OFF
1 |Valvula de tolva o
permitir el ingreso de malta

) Abre y cierra la valvula de agua para el | ON - OFF
2 | Remojo malta )
remojo de malta

Enjuague Abre y cierra la valvula de agua para |ON - OFF

macerador limpiar el macerador

Abre y cierra la valvula para el ingreso | ON - OFF
4 | Base macerador
de agua base al macerador

) ) Abre y cierra la valvula de agua para |ON - OFF
5 Enjuague rodillos :

limpiar los rodillos

Tablero )
156 los botones que ejercen control sobre
macerador
el proceso

La figura 3.12 muestra un ejemplo de como se procede para controlar cualquier

elemento del macerador.

En este caso, haciendo un click en el grafico de los rodillos alimentadores, se
despliega una ventana donde estan los botones de encendido (ON) y apagado

(OFF) de los motores correspondientes.
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Abre y cierra la valvula de drenaje de

. ON - OFF
6 | Valvula drenaje
agua de la tolva de malta
. Rodillos Enciende o apaga los motores de los |ON - OFF
trituradores rodillos trituradores de maita
8 Rodillos Enciende o apaga los motores de los |ON - OFF
alimentadores rodillos alimentadores de malta
9 Agitador Enciende o apaga los motores de los |Baja - alta
macerador agitadores del macerador stop
) Abre y cierra la compuerta de ingreso | ON - OFF
10 {Compuerta molino
de malta a los molinos
. Abre y cierra la véalvula de vapor para |ON - OFF
11 | Valvulas de vapor
calentar |a olla del macerador
Enciende o apaga la bomba de mosto |ON - OFF
12 | Bomba de mosto
hacia el filtro
. ) Abre y cierra |la valvula de salidade |ON - OFF
13 | Valvula salida
mosto hacia el filtro
Abre y cierra la valvula de desaglie ON - OFF

14 | Valvula desagtlie

para enviar los desechos al cano

Tablero
15
macerador

Abre el tablero de control donde estan
los botones que ejercen control sobre

el proceso

La figura 3.12 muestra un ejemplo de cémo se procede para controlar cualquier

elemento del macerador.

En este caso, haciendo un click en el grafico de los rodillos alimentadores, se

despliega una ventana donde estan los botones de encendido (ON) y apagado

(OFF) de los motores correspondientes.
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. zm@mqw«

Fig. 3.12 Ventana de control de los rodillos alimentadores.

Al presionar el botdn tablero macerador, se despliega una ventana Fig. 3.13
donde estan concentrados todos los elementos de mando (botones) que ejercen

control sobre el proceso, cada uno con una luz indicadora.

Fig. 3.13 Tablero macerador.
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3.2.6 AUTOCLAVE

Para ingresar a esta pantalla se debe hacer un click en el botén autoclave
previamente indicado en la pantalla principal.

En esta pantalla del autoclave Fig. 3.14, se visualizan y controlan las valvulas de
salida, drenaje, vapor, agua, motor de los agitadores, compuerta de chimenea, y
bomba de salida al macerador.

Se visualizan también las alarmas inherentes a motores y valvulas.

£ Hisortess’

Fig. 3.14 Autoclave.

Para realizar el control del proceso en el autoclave se debe hacer un click sobre
cualquiera de los elementos de mando, con lo que se despliega una ventana
donde se ejerce el control sobre éste.

La figura 3.15 muestra todos los equipos que pueden ser controlados y
monitoreados en el autoclave.



Fig. 3.15 Elementos que pueden ser controlados y monitoreados.
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Item Descripcidn Funcién Tipo
; Agitadores Enciende o apaga los motores de los | Baja - alta
autoclave agitadores del autoclave stop
5 Valvula salida Abre y cierra la valvula de salida ON - OFF
autoclave hacia el maceador
Enciende o apaga la bomba del ON - OFF
3 |Bomba a macerador )
autoclave hacia el macerador
4 Compuerta Abre y cierra la compuerta de la ON - OFF
chimenea chimenea del autoclave
. Abre y cierra la valvula para el ON - OFF
5 | Vélvula de agua )
ingreso de agua base al autoclave
Abre y cierra la valvula para el ON - OFF
6 | Tanque recuperador

ingreso de agua base al autoclave
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Los item 2,3,4 y 6 estan implementados en la interfaz grafica, pero no tienen
ningun enlace dinamico con el PLC, debido a que no existen las sefales de

campo correspondientes.

Al presionar el boton tablero autoclave, se despliega una ventana, Fig. 3.16,
donde estan concentrados todos los elementos de mando (botones) que ejercen

control sobre el proceso, cada uno con una luz indicadora

REGREBA AL *

Fig. 3.16 Tablero autoclave.

3.2.7 ALARMAS

Esta pantalla de alarmas Fig. 3.17 presenta todas las alarmas que son registradas
por el sistema.
La pantalla de registro de alarmas presenta informacion sobre la fecha, hora,

clase de alarma, comentario y subsistema al que pertenece la alarma.
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Fig. 3.17 Alarmas del sistema.

3.2.8 HISTORICOS

Esta pantalla de histéricos Fig. 3.17 presenta en forma grafica los datos de

entrada y salida de materia que son registrados por el sistema periédicamente.

sal ]

Manftoraa Ginernt | Artamatios il 2, | Maras | Histerioss ;Hg]'é:;uuum”

Fig. 3.18 Gréfica de histéricos.
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CAPITULO 4.

INSTALACION Y PRUEBAS
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4.1 INSTALACION

La instalacién comprende los sistemas de control y equipos de supervision que se

observan en el diagrama de la Fig. 4.1.

MR T UANIATE 4D KD

) s
@

SISTEMA DE QOOCKON DE ADJUNTOS Y MACERACION

Fig. 4.1. Sistema de control distribuido implementada en la sala de cocimiento.

La distribucidon en planta de los equipos de la sala de cocimiento se muestra en la
Fig. 4.2. >

21 E{ Layout correspondiente se encuentra en el Anexo 1
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Para el montaje del sistema de control y red Industrial Ethernet se considero

estandares internacionales de instalaciéon y reglas recomendadas por Siemens:

« PLC S7 300

En cada bastidor se interconectan como maximo 8 médulos (FM, SM, CP) de
funcién. Los mddulos se tienen que disponer uno tras otro sin dejar espacios
fibres con la excepcidn de que si en el sistema se necesita la ampliacion de un
nuevo bastidor, se dejara el slot 3 libre en la tabla de configuracidn (reservado
para el médulo interfase (IM)).

Si existe en un autdmata CPU, CP e IM se tienen que conectar como norma a
la misma fuente de alimentacion.

En su instalacién los equipos como CPU, CP, SM, IM, FM y ELM se los debe
realizar de manera que las ranuras de ventilacién superiores e inferiores de los
modulos, no sean obstruidas a fin de que sea posible una buena ventilacion.
La tarjeta de comunicacidon no puede funcionar en un bastidor de ampliacién
conectado via IM 365. Es necesario el bus K (bus de componentes), que no

lleva el bus bastidor de ampliacion.

e ELMs

No tiene proteccion en [a alimentacion, trabaja a 24 VDC y 430 mA por lo cual
es necesario un elemento de proteccion.

La distancia de puerto a puerto ITP no podra sobrepasar un maximo de 100 m
y su montaje como maximo de 13 ELM’s en cascada.

¢ Conductor TP Industrial Ethernet

El radio de curvatura permitido para un cable multipar es mayor a 45 mm.

Al conectar dos dispositivos la longitud del cable no debe sobrepasar los
100m.

Para la construccion del conductor el tipo de conector requerido debe tener

una excelente compatibilidad electromagnética y gran fuerza mecanica.
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4.1.1 ESTACIONES DE MONITOREO

Esta ubicada en sala de cocimiento en el lugar donde también estan localizados
los tableros de mando, que permiten al operador interactuar con los procesos Fig.
4.3.

Para su instalacién, el tendido de conductores de comunicacién y de informacién,
fue realizado de acuerdo a normas internacionalmente aceptadas, en lo que se

refiere al recorrido de esta con respecto a los conductores de poder.

Aenin. [

Fig. 4.3 Ubicacién fisica de estaciones de monitoreo.

Para la conexién fisica de la tarjeta CP 1613, fue necesario desconectar de la
alimentacién eléctrica el computador y prevenir la estatica que puede dahar al
equipo. Al configurar la tarjeta mediante software Simatic Net, se debe tener en
cuenta su protocolo de transporte, el cual genera conflictos en el hardware del
computador si este posee una tarjeta de red.

Como solucion a este conflicto se desinstalo la tarjeta de red hasta configurar la

tarjeta CP 1613 con sus respectivos enlaces.
4.1.2 SISTEMA DE INGRESO Y SALIDA DE MATERIA PRIMA

Previo a la instalacion del nuevo autémata, se realizo el levantamiento eléctrico

del tablero, se identificaron los conductores de alimentacién, control, dispositivos
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de campo y registradores utilizados en el proceso, con el fin de adelantar la
instalacion.

Con ayuda de diagramas eléctricos, se efectué conexiones y modificaciones en el
tablero de control, tarea que demando un periodo de 8 dias, estos fueron

previstos en fechas no laborables Fig. 4.4 (1,2,3,4,5).
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Fig. 4.4.1 Distribucién fisica de ammario eléctrico.
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Fig. 4.4.2 Conexi6n de fuente de alimentacion. >

21,05 diagramas eléctricos con mayor detalle estan en el Anexo 3
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Fig. 4.4.3. Diagrama de conexién del autémata $7 300 CPU 314 IFM 2
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Fig. 4.4.4. Diagrama de conexién de fuerza de motores. >

A200 A A202 Az03 A204

o4t

«€1.1: YERVICO ELEVADOR PRINCIPAL
C1: CONTACTOR ELEVADOR PRINCIPAL

.
:
i

82 - TERMICO DISTRIBUIDOR A $1LOS
€2 COHTACTOR DISTRIBUIDOR A SILOS

«11: TERMICO ENCAJONADOR
€1: CONTACTOR ENCAJONADOR

¢4 1; TERMICQ ELEVADGH A MOLINOS
C4-CONTACTOR ELEVADOR A MOLINGS

5.1 TERWICO COLECTOR
€8 CONTACTOR COLECTDR

1: NEUTRO CONTACTORES

Fig. 4.4.5. Diagrama de control de motores *°

B Los diagramas eléctricos con mayor detalle estin en el Anexo 3
2 Los diagramas eléctricos con mayor detalle estdn en el Anexo 3
5 1,05 diagramas eléctricos con mayor detalle estan en el Anexo 3
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Con la implementacién de la red Industrial Ethernet, se insertd en el automata un

moddulo de comunicaciones CP 343-1 IT y elementos de red, que se presenta en
la Fig. 4.5.

Fig. 4.5. Vista frontal del PLC colocada la tarjeta de comunicacién.y elementos de red

4.1.3 SISTEMA DE COCCION DE ADJUNTOS Y MACERACION

En el sistema de control de coccion de adjuntos y maceracion fue necesario
reemplazar el moédulo central CPU 313, dada sus malas condiciones de
funcionamiento, por un CPU 312 IFM, y realizar una nueva distribucién de los
elementos que constituyen el autdmata.

Previo a la instalacién del modulo central, se actualizd y corrigié los diagramas
eléctricos del tablero y se identificaron todos los conductores de alimentacion,
control, dispositivos de campo y registradores utilizados en el proceso, con el fin
de corregir conexiones errébneas al momento de la instalacion.

Los agitadores y la valvula de salida de agua ahora se los controla por medio del
automata, para lo cual se utilizaron elementos de control como son contactores y
relés auxiliares.

Con ayuda de los diagramas eléctricos se efectuaron las conexiones vy
modificaciones en el sistema eléctrico y de control, que incluyo la insercién de un

mddulo analégico y de comunicacion en el autdmata Fig. 4.6 (1,2,3,4,5).
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26 105 diagramas eléctricos con mayor detalle estdn en el Anexo 4
2T1 05 diagramas eléctricos con mayor detalle estan en el Anexo 4
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Para el sistema de control de filtracion sus componentes se los describe en otra

referencia bibliografica siendo su ubicacion el tablero del filtro.

281 o5 diagramas eléctricos se encuentran con mayor detalle en el Anexo 4
2 1 0s diagramas eléctricos se encuentran con mayor detalle en el Anexo 4



4.1.4 INSTALACION DE LA RED INDUSTRIAL ETHERNET (IEEE 802.3)

Para la instalacion se utilizaron los siguientes materiales:

91

item Descripcidn Cédigo | Cantidad | Observaciones
Interno
Tuberia EMT
1 | Tuberia galvanizada 24" 1009887 |22 u
2 | Cajas condulet tipo LR %4" 1009772 |10 u
3 | Cajas condulet tipo T 34" 1009773 |15 u
4 | Cajas condulet tipo C %4" 1009774 |12 u
5 | Abrazaderas para tuberia %" | 1009896 |30 u
6 | Union EMT 34" 1009807 |10 u
Conductores
7 | Conductor AWG # 14 1009040 |200m La cantidad de
8 |Conductor AWG # 16 1008041 200 m conductor
9 |Conductor ITP 1009888 [(110m sobrante se dejo
10 |Conductor UTP Cat. 5e 1009898 (100 m en bodega.
11 |Marquillas 1009894 |4 cajas
Material adicional
12 |Conectores DB 15 1009896 |4u
13 |Conectores DB 9 1009895 (8 u
14 |Conectores RJ 45 Cat Se 1009893 (12 u
15 | Conectores de bus 1009875 |20 u
16 |Tablero eléctrico 408301 1u
Equipos
17 | Switch 8 puertos RJ 45 1017466 [1u
18 |ELM 1017456 |2 u
19 |Tarjeta de comunicacion CP |1017457 |[1u
1613

Tabla 4.1. Materiales utilizados en la red.



Se presentan varias conexiones por medio de cable par trenzado como son: entre

elementos de red, entre autdmatas, un autémata y un elemento de red.

La tabla 4.2 indica la elaboracion y funcion de las conexiones.

= . o
Nombre Funcién Conexién
ity Cnepo et [543
[pRp— r-;u;qulm e Simmy Skt Pmr ¥ arction
0. '_.—I 2] [T} PR
NC Grary i od fraamis Tantel By ity reun !
Fr G| ofto}~— 10
ITP cable : e —,-Il= r Sk . all—— AD
W —sqofe =ltm ®|12]— no
estandar 9/15 —— e A Tep—
vy i Dop=y of ryrorviey
AT pant
1 Srrd s b——
——— cekal S Goana D oremta 15 g0 yat D sz
S £ Pmning of tre (1P sl3nsara £30In 8BS
nre Lorpr—nr Htnrs & somesiems Hmnotx comiciteet Finanes comperent
- lwr;-"{ Caig Gexwt rungisa
. : P e e ol
NC : PIALY wTIV T2 Tanbd B Cilve NC ! (. e !
A i ro-_Jilg-. —t— g l—r0
ITP XP cable i C R in gt —a|s—nr
I X3y 1
< 5 s |e e ¢ —<— ™
- N l}
estandar 9/9 Gorracte Crveazx 1D —ats | g{xte= o| o1~ 1.
, 11P XP Sxuvdg ——— | S,
Cxs-wd T 51 Subs [ comaoetar B 13wl D ennvorrse
Prniag ol 1he (1P X 3tondoed cable 2
oI Cosnry, Shedd ore
. Fonden | " romcton
Tom o} pamgrorey Funct
—‘ 3 Oy 1PM Pl .uvgym
ITP NP cable NG | tmmtrrt cvnins #asnat)oms cime 25 e —ri 3fq—Jon ] 4 ]—-m0-
| i 1 M- =ty CL ] LT ()
1 o 1
dar s | olw = » a0
estan : - —12 iy Y all-—no
o Coreatr Cwpane. Rorrg papae o b g & Coennurnper
15/15 e oty a1 27 [2] 7 fnmmms
~— CutsBts g poet ! ? Frigiat gent
4 - 1880 10N Competar 1550 K. Ocorremer
<} Phiwdng af 1w (TP XP tiawdara caok: 1515

Tabla 4.2. Tipo de conexiones en conductores ITP.

La tierra funcional entre los elementos de red ya existe, si se desea poner la tierra
al potencial de referencia del autémata en la CP se debe colocar un puente entre

los bornes M y tierra funcional y conectarlo a la referencia del automata.

Las caracteristicas técnicas de los equipos y materiales utilizados referirse al
Anexo A2.
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4.2 PRUEBAS

Se realizaron las pruebas correspondientes de funcionamiento individual y giobal
en las instalaciones que comprenden, la conexién del tablero de control de silos,
elementos de campo, la conexion de PLCs a |los elementos de red, la conexién de
computadoras; para los procesos de ingreso y salida de materia prima,

maceracion y filtracion (conexién a la red industrial Ethernet).
4.2.1 ESTACIONES DE MONITOREO
Con la ayuda del programa Step7, se verificaron los parAmetros de configuracion

de la red industrial Ethernet y protocoles de comunicacidon entre los modulos CP

343-1 IT y la tarjeta CP1613 instalada en la estacién de monitoreo, tal como se

indica en la Fig. 4.7.
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Fig. 47  a)Pardmetros de red Industrial Ethemet b) Protocolos de comunicacién

Utilizando la opcién de diagnostico de STEP7, se verificé la comunicaciéon
satisfactoria entre los elementos por medio de los enlaces de comunicacién entre
el autébmata y la estacién de trabajo Fig. 4.8.

El diagnostico de la comunicacién entre cada elemento del sistema de control y ia
interfaz grafica fue realizado satisfactoriamente, dentro del proyecto de control
Fig. 4.9.
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Fig. 4.8 Diagnéstico de comunicacion entre el autémata y estacion de trabajo.
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Fig. 4.9 Diagndstico de comunicacion de cada elemento con la interfaz gréfica..
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422 PROCESOS DE INGRESO Y SALIDA DE MATERIA PRIMA COCCION
DE ADJUNTOS Y MACERACION

En los procesos de ingreso y salida de materia prima, coccidon de adjuntos vy

maceracion se verifico el correcto funcionamiento de maquinarias y dispositivos

de campo, y elementos de control, siguiendo los siguientes pasos:
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» Continuidad en la conexién y alimentacién eléctrica.- Se realizaron pruebas
de funcionamiento de todos los elementos que intervienen en el proceso

con los equipos eléctricos correspondientes.

*» Funcionamiento de programas S7.- Por medio del software STEP 7 en
linea con los autématas se verificd el funcionamiento y légica de los
programas de cada proceso. Ademas los enlaces entre elementos de red,

autématas y computadores.

+ Funcionamiento de la interfaz gréfica.- Se realizaron pruebas para verificar
la relacién biunivoca entre las senales de campo y de control y los graficos
animados que se encuentran en la interfaz.

Las anomalias detectadas durante esta prueba obedecen a errores de

direccionamiento, que fueron corregidos oportunamente.

Estas pruebas se realizaron durante los dias de instalacion y los respectivos

ajustes y calibraciones durante los dias de produccién.
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CAPITULO S.

CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
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CONCLUSIONES

« Eldisefoy la implementacion de un sistema distribuido y supervisorio para el
monitoreo y control de un proceso, requieren: su conocimiento previo para

poder analizar sus alcances y limitaciones.

e La Interfase Hombre Maquina (HMI) desarrollada permite un manejo sencillo
de los procesos por parte de los operadores, ya que en estas pantallas se
muestra elementos a ser monitoreados y controlados, permitiendo al operador

ubicarse en cualquier parte del proceso de una forma rapida.

e |a HMI disefada cumple con las normas eléctricas en cuanto a la
representacion de los elementos en el proceso y a los codigos de colores
usados para la sefalizacion; pero también se han tomado muy en cuenta las
opiniones de los operadores para que se sientan a gusto y atraidos a usar esta

interfaz grafica.

e En la HMI se pueden observar mensajes y recomendaciones de fallas, que
ayuden al operador a dar soluciones inmediatas y evitar complicaciones en los

procesos.

o Los PLCs de la sala de cocimiento, al estar en una red Industrial Ethernet,
pueden ser monitoreados integralmente desde la estacion de trabajo, desde
donde se puede, mediante Intouch visualizar y supervisar todo el proceso; y
mediante el software STEP 7, modificar la programacién de ios PLCs y la

configuracion.

e Por las pruebas realizadas se puede decir que la red Industrial Etherent es
muy confiable, ademas de que la escritura y lectura de datos en los PLCs esta
siempre monitoreada y cualquier error en la transmisién de estos es notificada

en el I/O Server de Intouch; todo esto a muy alta velocidad.
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Por los resultados obtenidos, consideramos que los elementos que fueron
incorporados en |os sistemas de control, al igual que la red implementada,
fueron los méas adecuados. Pudiendo decir que en este proyecto se han
obtenido mejoras con respecto al tiempo y al volumen de datos almacenados,
como es el caso del ingreso y salida de materia que se lo realizaba

anteriormente en forma manual.

RECOMENDACIONES

Se recomienda que en las balanzas de ingreso y salida de materia se realice
mensualmente una limpieza y calibracion, ya que el polvo que producen las

materias primas las descalibran.

Se recomienda mantenimientos preventivos de las compuertas, finales de
carrera, elementos de control de los silos de almacenamiento, para garantizar

de cierto modo el funcionamiento continuo del sistema.

Se recomienda documentar cada cambio o modificacion que a futuro se

realicen.

Para optimizar el tiempo de ejecucion del proyecto se sugiere informarse
sobre las politicas con las cuales la planta realiza compra de equipos e

implementos, las politicas de Cerveceria Andina S.A. son:
1. Apertura de cddigos internos para el registro de materiales y equipos ya
que si no se lo hace con anterioridad provocan demoras en tiempo,
programado para la implementacion.

2. Recibir cotizaciones de tres empresas proveedoras de estos materiales.

3. Establece un comité técnico el cual analiza las mejores condiciones

econdémicas y de diseno para la compra del material.



ANEXO 1

UBICACION FiSICA DE LA SALA DE COCIMIENTO
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ELEMENTOS DE LA RED INDUSTRIAL ETHERNET



Allround mash shield
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Fig. 4/23 TP standard cable

W|re palri
Blanklng element

« For configuring Industrial
Twisted Pair networks.

» Double shielding for
industrial applications.

« Easy to install.

« L ow-cost terminal connec-
tion.

« Surpasses Category 5 of the
international cabling stan-
dards ISO/IEC 11801 and
EN 50173

. Design

- 2% 2cores.

- Two cores stranded with two
dummy elements to form a
pair.

- Each palr is sheathed in
plastic film and shielded with
two plastic-clad aluminum
foils.

- Outer shield braid made of
tinned copper wires around
all pairs.

The ITP standard cable is
available in the following pre-
assembled cable versions:

- TP stardard cabile 9715
with a 9-pin and a 15-pin
connector. The cableis used
for direct connection of ter-
minals with ITP interface to
Industrial Ethernet compo-
nents with ITP interface.

- TP XP standard cabsle 978
with two 9-pin connectors
This cable is crossed for di-
rect connection of two In-
dustrial Ethernet network
components with ITP inter-
face.

S TP XP slandad calile 15715
with two 15-pin connectors.
This cable is crossed for di-
rect connection of two termi-
nals with ITP interface.

- Plastic (PVC) sheath.

Network components Terminal
Network components ITP XP 9/9 ITP 9/156
Terminal ITP 915 ITP XP 1518

Application options of the preassembled ITP cables

Functions

- With their double, particular-
ly dense shield, the industii-
al twisted pair cables are
espedcially suitable for instal-
lation in industrial environ-
ments subject to electro-
magnetic interference, e.g.
for linking control cabinets.

- An integrated grounding
concept can be implement-
ed through the outer shield.

- The cables considerably ex-
ceed Category 5 of the inter-
national cabling standard.
They can be implemented
for up to 300 MHz and are
suitable for Fast Ethernet
with 100 Mbit/s.

. Installation hints

Siemens IKP1 - 2001

The witing cable is available
either by the meter or preas-
sembled with connectors. It
allows connection of an indi-
vidual terminal or the linking of
two active network compo-
nents (star couplers, OLM,
ELM, OSM/ESM).

A 9-pin sub-D connector
made of metal is used at the
network component end, and
a 15-pin connector at the ter-
minal end. The 15-pin con-
nector contains a special
plug-in jumper to allow the
changing over of modules
with integrated twisted pair
transceiver from AUl to
twisted pair operation.

Preassembled cables are
used for the direct connection
of terminals to an active net-
work component or for cas-
cading active network com-
ponents.

The standard cable is also
available by the meter for on-
site assembly. For this appli-
cation, 9-pin and 15-pin ITP
connectors for assembly with-
out special tools are also
available.

The maximum cable length
of an installed ITP standard
cable is 100 m for direct
connection.

ITP standard cables are only
intended for use within build-
ings.

Note:

For further installation instructions,

please read the manual for TP
and fiber-optic networks.



Twisted pair networks

Network components

TP Senderd calde

.T)esigned for Industry

Interference-immune data

transmission through

- Double shielding with foil
and braided shield.

- Integrated grounding
concept.

« Future-proof ~ can be used
with 10 and 100 Mbit/s.

- Silicone-free, thus suitable
for use in the automotive in-
dustry (e.g. industrial paint
shops)

, ITP connsctor

. Design

ITP-connector (9-pin)

- Sub-D connector made of

metal.

- Vertical outgoing cable,

- For connecting the
2 x 2-wire installation cable
to a star coupler, OSM/ESM,
OLM or ELM.

« Easy to install with a

screwdriver.

ITP-connector (15-pin)

+ Sub-D connector made of
metal.

- Variable cable outlet.

+ For connecting the

2 x 2-wire installation cable
{o a terminal.

1) Angular cable outlet
on request

- Internal plug-in jumper for

automatic changeover from
AUl to twisted pair operation
in SIMATIC NET CPs with
integrated twisted pair trans-
ceiver.

- Easy to install with a

screwdriver.

. Designed for Industry

.

- On-site connector assembly

with screw connectors — no
special tools required.

« Interference-immune data
transmission through

— Robust metal connectors.

- Integrated grounding
concept.

Fast, error-free assembly
using factory-tested,
assembled cables.

. Technical specifications ITP standard cable

Electrical specifications (at 20 °C)

Attenuation
<At 10 MHz S 57dB/0OmM
+ At 100 MHz <18.0 dB/100m
« At 300 MHz $31.0dB/100m
Impedance

+At 1-100 MHz

1000 15%

Perm, ambient conditions

- Operating temperature

« Transport/siorage temperature
« Installation temperature

-40°C to +70°C
—40°Cto +70°C
~-5°C to +50 °C

Permissible bending radius
» Under tension during installation
- In installed state without tension

Approx. 48 mm
Approx. 33 mm

+ At 100-300 MHz 100 ) +45%/-30% Permissible tensile load BON
Near-end crosstatk attenuation Copper welght 46 kg/km
+ At 1-100 MHz 280dB/100m Shield Damped plastic foll
+ Al 1-300 MHz 2 80dB/100m Braid: finned copper wires
Transfer resistance 0.20 mm &
- At 10 MHz <2mEY100 m Approx. 90% coverage
Operating vollage <160V Welght approx. 90 kg/km
Halogen-free No

Mechanical specifications

Type of cable (standard code)

J-02YSCY 2 x 2 x 0.64/1.5 PIMF F

Inner conductor diameter (copper)

0.64 mm

Behavior in fire

Flame-retardant to DIN VDE 0472,
Part 804, Test Type B and
1EC 3321

Qil-resistance

Conditionally resistant to mineral
oils and greases

Outer diameter Approx. 6.0 x 9.2 mm
Core diameter to 22 AWG 0.64 mm
Resistance (CV Q/100 m) to 22 AWG 5.3

Silicone-free

Yes

Siemens IKPI - 2001




Twisted

nair networks

: - Nefiwork componenis

Industrial Ethernet ELIM

“vewiew

* Connection of terminals with
industrial twisted pair inter~
face to existing triaxial
networks

» For configuring industrial
twisted pair networks

» Repeater functionality

* Function monitoring through
signal contact

* High availability realizable
through redundant power
supply.

« Fast, easy assembly
(DIN rail) and easy
commissioning

l Application

The Industrial Ethernet ELM
(electrical link module) is a
DIN rail repeater to IEEE 802.3
with three Industrial Twisted
Pair (ITP) and one AUl inter-
face.

With it, up to three terminals
with industrial twisted pair
interfaces can be connected
to an existing triaxial network
or an industrial twisted pair
network.

It can also be used as a
standalone unit for smaller
networks.

. Design

Electrical interface:

- 3 x 9-pin Sub-D sockets for
connecting ITP standard ca-
ble

- AUl interface for connecting
the 727-1 connecting cable,
the optical transceiver Mini
OTDE or Mini UTDE

The signal contact can be
used to relay a digital signal to
controllers or operator inter-
face systems for evaluation.

The 24 V supply is provided
through a terminal block. Re-
dundant power supply config-
urations are supported.

Using the TP XP cord 9/9 in-
dustrial twisted pair cable
(length 1 m) or the ITP XP
standard 9/9 industrial twisted
pair cable (length 2 m -

100 m), ELMs can be con-
nected directly to each other.

Up to 13 ELMs can be cas-
caded within a network.

Network expansion and cas-
cading depth are limited. See
network configuration in the
manual for ITP and fiber-optic
networks.

Diagnosis

LEDs are provided for diag-

nostics and indicate the fol-

owing events:

- Collisions in the Ethernet
network.

« Receipt of data packets.

- Link status
(no error, error).

The signal contact is activated
as soon as at least one of the
following errors occurs:

- Long-term faults in the
module.

» Failure of at least one of
the two power supplies.

- Link status of at least one
ITP port faulty.

Signaling of the statuses can
be masked port-wise through
a switch.

Siemens IK Pl - 2001




_Twisted

nair networks

Nietivork Componenis

Indusirial Ethernet ELI

Industrial

l Technical specifications

. Ordering data

Order No.

Data transter rate 10 Mbit/s Industrial Ethernet ELM P 6GK1 102-5AA00
Interfaces Electrical link module with 3 ITP ports
. Port for terminals and 1 AUl port, redundant
4V | d
and other ITP segments 3 % 9-pin Sub-D socket §|gna’ﬁ?g ?:roitljsg ver
- Port for fransceivers 15-pin AUl socket " or triaxial network
- Port for power supply and signal 1 % 5-pin plug-in anual Jor triaxial networks
contact terminal block Paperversion

Configuration assistance,

Supply voltage 18..32VDC configurations, installation guidelines
Salety extra-low voltage - German, English P 6GK1 970-1AA20-0AA0

Current consumption (at rated voltage) Manual
+at24VDC typ. 80 mA, max. 430 mA for ITP and fiber-optic networks
Overcurrent prolection at Input Fuse Paper version

Network architecture, components,
Mounting DIN rall configurations, installation guidelines
Network expansion parameters + German > Zgz :;3': :i:g'gxg
« Equivalent runtime ITPATP fransition 190 m; « English » - -

ITP/AUI transition 190 m - French » 6GK1970-1BA10-0AA2

- Variabllity value In bit time 3 » Itatian » 6GK1970-1BA10-0AA4
ITP cable length 0-100m SIMATIC NET Manual Collection P 6GK1 975-1AA00-3AA0

Electronic manuals for
AUl cable length 0-50m communication systems,
Perm. ambient conditions protocols, produats
+ Operating temperature 0°Cfo +60 °C ?5121?3?/2# sh
- Transport/storage temperature —40°C to +80 °C g
+ Relative humidity max. 95% at +25°C
Design
- Dimensions (W x H x D) in mm 80x 140 x 85
+ Weight, desktop unit 8509
Degree of protection P 40

Siemens IKPI - 2001




Industrial Ethernet
System interfacing for SIMATIC S§7-300
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v

Industrial

rOverview

IS0 i TCPHP {i

« Connection of
SIMATIC S7-300 to
Industrial Ethernet

— 10/100 Mbit/s full/half
duplex connection with
autosensing for auto-
matic switching

— Universal connection
options for ITP, RJ45 and
AUl

—~ Multiprotocol mode with
ISO and TCP transport
protocol

« Communication services:

— ISO and TCP/IP transport
protocols

— PG/OP communication

— 87 communication

- S5-compatible communi-
cation

- IT communications.

* Web function for accessing
process data through Web
browser

* E-mail function for sending
electronic mail from the
§7-300

* Remote programming and
commissioning through the
nefwork

. Application

The CP 343-1 IT is the com-
munications processor for the
SIMATIC $7-300 for Industrial
Ethernet.

With its own processor, it
relieves the CPU of communi-
cations tasks and facilitates
additional connections.

Communication options of the

§7-300 through CP 343-1 IT

with:

- Programming devices, pro-
cessors, HMI devices

- Other SIMATIC S7 systems.

- SIMATIC S& PLCs.

« Integration in the information
technology (IT) with e-mail
and Web browser

The CP 343-1 IT can accom-
modate machine documenta-
tion or user guides for
examplein iis file system in
addition to HTML pages.

. Design

The CP 343-1 IT offers all the
advantages of the SIMATIC
S$7-300 system design:
- Compact design;
the rugged plastic housing
contains, at its front:
~ 15-pin Sub-D socket with
automatic switching be-
tween AUl and twisted
pair interface;

— RJ45 socket for connec-
tion to Industrial Ethernet
FastConnect;

— 4-pin terminal block for
connecting the external
supply voltage of 24 V DC

- Simple installation;
The CP 343-1 IT is snap-
mounted on the S7-300 DIN
rail and connected to adja-
cent modules through the
bus connectors. There are
no slot rules.

- Automatic transmission rate
detection through auto-
sensing.

Siemens IKPI - 2001




Industrial Ethernet
System interfacing for SIMATIC S7-300

Ethernet

| P (7 ComUAmIGE I (HREEEey

d

Induserial

U Functions

The CP 343-1 T indepen-
dently handles data iraffic
over Industrial Ethernet.
The module has its own
processor.

Layers 1 to 4 comply with
international standards.

Multi-protocol operation of
transport protocols ISO and
TCP/IP is possible.

CP 343-1 IT works In multi-
protocol operation for the
following communication
services:

PG/OP communication

With the help of PG/OP com-
munication, all the S7 stations
connected to the network can
be remote programmed.
- 87 routing
With S7 routing, PG/OP com-
munication can be used be-
tween several networks.

S7 communication

For connection to

S$7-300 (server only),
S7-400 (server and client),
HMI devices and PCs

(CP 1613 with S7-1618 or
SOFTNET-87).
Communication fakes place

through the CP 343-1 IT
without further configuration.

S5-compatible
communication
Based on layer 4, this is a sim-
ple, optimized interface for
data communication.
Up to 8 KB of data can be
transmitted in one call.
The following can be used
with this interface:
- 180 transport
- TCP transport with
RFC 1006
(e.g. CP 1430 TCP) or
without RFC 1006 and

- UDP as transmission proto-
col for the CP 343-1 IT.

S5-compatible communica-
tion is used for communica-
tion with SIMATIC S5,
SIMATIC §7-400/-300 and
computers/PCs.

The required function calls
form part of NCM S7 for
Industrial Ethernet and should
be integrated into the S7
application program.

S5-compatible communica-
tion with FETCH/MWRITE
allows direct access to
CPU data in the same way
as in the CP 1430.

This means existing HMI
systems can still be used.

IT functions

- Web server:
HTML pages can be
downloaded and viewed
with standard browsers.

- Standard web pages;
for monitoring the
S7-300 controller. These
pages can be created
with any HTML tools.

- E-mails;
messages can be sent from
the application program
through FC calls

I Configuration

EI TR Siemens IKPI - 2001

The CP 343-1 IT is configured
with STEP 7 and NCM S7 for
Industrial Ethernet from V5
which is included in delivery
with STEP 7.

The HTML pages are gener-
ated using generally available
editors and loaded onto the
module using standard PC
tools (FTP).

A CD containing extensive
examples and shareware
tools that the user can obtain
directly from the manufacturer
is included in the scope of
supply. The CD also contains
all the manvals.



Industrial Ethernet
System mterfaomg for SIMATIC S7-300
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nerne

Industrial

.Designed for Industry

T

» Process information can be

accessed (password pro-
tected) with standard Web
browsers which reduces
software costs on the client
side

- Local and worldwide trans-

mission of event-driven mes-
sages by e-mail through IT
communication paths.

« Direct integration of
§7-300 even in complex
systems through Industrial
Ethernet with 100 Mbit/s

» [nvestment protection for
existing installations through
integration of SIMATIC
S7-300 using S5-compatible
communication,

- Remote programming is

possible due to the WAN
characteristic of TCP/IP also
through the telephone net-
work (e.g. ISDN)

- Can also be used in large-

scale systems due to
100 Mbit/s autosensing

- One module for various

applications: PG/PC, HMI
systems, SIMATIC S5/57
(high priority) and

IT communication

'Technical specifications

. Ordering data

Order No.

Data transfer rate

10 Mbit/s and 100 Mbit/s

Interfaces

« Connection to Industrial Ethernet
(10/100 Mbit/s)

15-pin Sub-D socket
(automatic switching
between AUl and industrial
twisted palr)

+ 10BaseT, 100BaseTX RJ45
- Supply voltage 4-pin terminal block
Supply voltage +5V DC (5%) and

+24V DC (£5%)

Current consumption

- From backplane bus 70 mA
+ From external 24 V DC approx. 0.68 A
Power loss . 8.3W

Perm. ambient conditions
+ Operating temperature
» Transport/storage temperature

0°C to +60 °C
-40 °C to +70 °C

+ Relative humidity max. 95% at+25°C
* Operating altitude 3000 m above mean sea level
Design
+ Module format Compact module §7-300,
double width
» Dimenslons (W x H x D) in mm 80x125x 120
+ Weight approx. 600g
Conliguration software NCM 87 for Industrial Ethernet
(included In STEP 7 V5.x scope of
supply)
Performance data
S5-compatible communication
(SEND/RECEIVE)
- No. of TCP/IP connections max. 16
- No. of ISO connections max. 16
+ No. of useful data max. 8 KB
* No. of simultaneous
UDP Jobs max. 16
» Amount of usefu! data for UDP  max. 2048 KB
» Number of 1ISO/TCP-
Transport connections max. 16
S7 and PG/OP communication
- Number of connections" max. 16
IT communications.
+ Number of connections
to an e-mail server max. 1
- Memory capacity
of the file system 10MB
Multi-protocol operation
» Sum of all simultaneously
operable connections max. 32

CP 343-11T

communications processor

For connecting SIMATIC S7-400
to Industrial Ethernet

for S5-compatible communication
(SEND/RECEIVE),
S7-communication,

e-mail and WWW servers10/100

6GK7 343-1GX00-0XE0

Configuration software
for Industrial Ethernet
Configuration software for
Industrial Ethernet CPs
for SIMATIC 87; on CD-ROM
with electronic manual
«V5.x,
Runs under STEP 7 V5.x
German, English, French,
Spanish, [talian

Included in STEP 7 V5.x %
scope of supply

NCM S7 for Industrial Ethernet
manual

Hardcopy
for V5.x (STEP 7 V5.x)

- German
« English
« French
« Spanish
- Itatian

6GK7 080-1AA03-8AAD
6GK7 080-1AA03-8BA0
6GK7 080-1AA03-BCAD
6GK7 080-1AA03-8DA0
6GK7 080-1AAD3-BEAD

Electronic manuals
for SIMATIC NET S7-CP

YIVYYYY

Included in the CP 343-1 T
scope of supply

1) Use depends on performance of S7-CPU/FM being used.

Siemens IKP] - 2001




PG/PC

Industrial Ethernet

* PCI card with microproces-
sor for connecting PG/PC to
Industrial Ethernet with
10/100 Mbit/s autosensing

* Communication services
through

— SO or TCP/IP transport
protocols

— PG/OP communication

— 87 communication

—~ 85-compatible communi-
cation (SEND/RECEIVE)

— TF protocol

+ Delivery of the communica-
tion software includes the
OPC servers.

«15-pin AUI/ITP
* RJ45 connection

*1SO and TCP/IP transport
protocol onboard

* L arge quantity framework

The CP 1618 module (card
with microprocessor} is
plugged directly into a
SIMATIC PG/PC or a PC and
requires a short PCI slot.

Connections:

- 15-pin Sub-D socket for use
in industrial applications
(automatic switching be-
tween AU, ITP and RJ45
interface)

- RJ45 for connectlon in the
office environment

In the case of electrical
networks, forexample

- the module is connected to
the 727-0 bus through a
727-1 connecting cable/
transceiver.

- for ITP through the TP
standard cable 9/15 to
OSM/ESM/star coupler

- for optical networks through
the Mini OTDE optical trans-
ceiver.

Mode of operation

The module independently
processes the protocols up to
and including level 4 (trans-
port).

To permit a large guantity
framework and high communi-
cation integrity, 16 MB of mem-
ory are provided.

The data exchange between
module and host takes place
in master mode. This means
that the CP 1613 accesses
the physical RAM of the host.

The data transfer between the
host system and the CP 1613
is handled by a Windows NT
driver or Windows 2000 driver.

The transfer rate is detected
and automatically switched
over (autosensing).

. Functions

(1] Siemens IKPI - 2001

User interfaces

QPC irterface

The OPC server contained in
the respective software pack-
age can be used as a stan-
dard programming interface
for the protocols S7 communi-
cation and S5-compatible
communication to connect
automation applications to
OPC-capable Windows
applications

(Office, HMI systems etc.).

Programircineg nitertacs
ttrovan G hibrary

The programming interfaces
for the protocols 87 communi-
cation, PG/OP communica-
tion, 85-compatible communi-
cation and TF protocol for
existing applications are
implemented as a Dynamic
Link Library (DLL).

The following compilers can
therefore be used in conjunc-
tion with the SIMATIC NET
products:
- Microsoft Visual C/C++ V6.0
- Microsoft Visual Basic V6.0
« Other compilers can be im-
plemented through the OPC
server, however, the com-
piler must support the COM
interface (Microsoft Compo-
nent Object Model)

Software for
PG/OP communication

This software permits pro-
gramming of SIMATIC S5 and
87 PLCs through Industrial
Ethernet in combination with
STEP 5/STEP 7 automation
systems.

It is contained in all CP 1613
software packages.



Industrial Ethernet

System lnterfacmg for PG/PC

'Induszrial

Functions Software for Software for Software for TF protocol
(continued) S7 communication S5-compatible communica- (TF-1613)
(S7-1613 or tion (SEND/RECEIVE)

S7-REDCONNECT)

The S7 programming inter-
face enables PG/PC applica-
tions (e.g. WinCC) and appli-
cation programs access to
SIMATIC S7/ system
componers.

Thus, easy and flexible
access to the data of the
SIMATIC S7/M7 is possible.

§7 communication provides:
Administrative services

- Link management

- Mini database

- Trace

Data transfer services

- Reading/writing of variables
- BSEND/BRECEIVE

With S7-REDCONNECT,
communication with the high-
availability S7-400H sysiem
is possible.

This layer 4 based interface is
used for communication
between

- PG/PC and SIMATIC 85

- PG/PC and SIMATIC S7

- PG/PC and PG/PC

S5-compatible communica-

tion (SEND/RECEIVE) pro-

vides the following services:

- Management services

« Connection establishment
services

- Data transfer services

The software is contained in

the products S7-1613 and
TF-1618.

- The technological functions
interface offers access to
the MAP 3.0 open and well-
proven automation protocol
on Ethernet. The Technolog-
ical Functions correspond in
functionality to the interna-
tional MMS services in ac-
cordance with I1SO 1S 9506.

MMS/TF services:
- Variable services
- Domain services

- Program invocation
services

- General services
for virtual devices
(VMD support service)

- Services of TF link
management
(environment and general
management services).

LJ Configuration

- Configuration of S7 commu-
nication protocols and S5-
compatible communication
is executed in STEP 7/

NCM PC, V5,1 SP2 or higher.

« The TF configuration is exe-
cuted using COML TF.

« The configuring tools NCM
PC and COML TF are
included in delivery with the
CP 1613 software
packages.

- NCM PC is a component of

Advanced PC Configuration.

For further information on
Advanced PC Configuration and the
previous versions of PC/Windows
software products

please visit us in the Internet at:

l Designed for Industry

VIEKY® Sicmens IKPI - 2001

- Continuous data throughput
through protocol processing
on the CP.

- Can be connected to any
Ethernet network through
AUI/ITP or RJ45 ports on the
module.

- Free compuier capacity for
further applications in the
PC, e.g. HMI (1SO and
TCP/IP transport onboard)

- Simple handling through
plug & play and autosensing
(10/100 Mbit/s).

- Operation of large network
configurations with one card
due to large number of con-
nections

- Can be used for redundant
communication.

« OPC as common interface
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. Technical specifications

. Ordering data

Order No.

Data transfer rate

10/100 Mbit/s

Interfaces

« Connection to Industrial Ethernet
(10/100 Mbit/s)

- 10BaseT, 100BaseTX

15-pln Sub-D socket

(autom. switching between
AUl and twisted palr)

RJ45

CP 1613 P 6GK1161-3AA00

PCI card for connection to

Industrial Ethernet (10/100 Mbit/s)

with AUI/ITP and RJ45 port

S7-1613/Windows V6.0 » 6GK1 716-1CB60-3AA0

Software for S7-Communication

Supply voltage

5VDC x5%
12V DC 5%

S5-compatible communication
(SEND/RECEIVE) Inc!. OPC,
PG/OP-Communication, NCM PC,

Current consumption

up to 120 connections,

under Windows NT 4.0 WS, server;
Windows 2000 Pro, server for CP 1613
with electronic manual

*From 5V DC 600 mA
+From 12V DC 500 mA
Power loss 4W

on CD-ROM
German/English

Perm. ambient conditions
+ Operating temperature
« Transport/storage temperature

+5°Cto +40°C
~20°Cto +60 °C

TF-1613/Windows V6.0

Software for TF pratocol,
S5-compatible communication,
Incl. OPC, PG/OP communication

under Windows NT 4.0 WS, server;
Windows 2000 Pro, server for CP 1613
with electronic manual

on CD-ROM

German/English

6GK1 716-1TB60-3AAD

PG-1613/Windows V6.0 |

» Relative humidity max. 95% at +25°C
Design
- Module format Short AT format
« Dimensions (W x D) In mm 107 X 167
» Weight approx. 200g
+ Space required 1 x PCI slot
Performance data
Single protocol mode
S7 and PG/OP communication
« No. of usable connections

-~ I1SO max. 120

- TCPIIP max. 120
S5-compatible communication
(SEND/RECEIVE)
+ No. of usable connections

- 180 max. 120

- TCP/IP max, 120

Software far PG/OP communication,
NCM PC,

under Windows NT 4.0 WS, server;
Windows 2000 Pro, server for CP 1613,
with electronic manual

on CD-ROM

German/English

6GK1716-1PB60-3AA0

57-REDCONNECT/Windows V1.4 W

Software for fail-safe
S7 communication through redundant
networks, incl. S7-OPC server

under Windows NT 4.0 WS, server;
Windows 2000 Pro, server; for CP 1613,
with electronic manual

on CD-ROM

German/English

6GK1716-0HB14-3AA0

Upgrade S7-REDCONNECT/ »>

Windows V1.4

For expansion

of §7-1613/Windows

on $7-REDCONNECTMWindows V1.4,
under Windows NT 4.0 WS, server;
Windows 2000 Pro, server;

with electronic manual

on CD-ROM

German/English

6GK1 716-0HB14-3AA4

CP 1613 and SOFTNET

for Industrial Ethernet manual
Hardcopy verston:

contains description of the interfaces
(S7, TF, S5-compatible communica-
tion), OPC server,

configuring tool for CP 1613

« German

+ English

vy

6GK1 971-1GA00-0AAD
6GK1 971-1GA00-0AA1

SIMATIC NET Manual Collection ™

Electronic manuals for
communication systems,
protocols, products

on CD-ROM
German/English

6GK1 975-1AA00-3AA0

SIMATIC NET

Software Update Service

for Industrial Ethernet, PROFIBUS,
OPC server,

including manuals, on CD-ROM,
German/English

6GK1 704-0AA00-3AA2

Siemens IKPI - 2001




SIMATIC COCIMIENTO\MACERADOR\CPU 312IFM\...\OBl - <offline> 05/19/2003 21:23:
OBl — <offline>

Nombre: Familia:

Autor: Versién: 0.1

Hora y fecha Cdédigo:
Interface:

Versidén del bloque:

02/05/2003 7:53:56

19/03/1999 9:31:25

2

Longitud (bloque / cédigo / datos): 00166 00050 00022

|Direccidén |Declaracién |Nombre Tipo Valor inicial Comentario

0.0 temp OB1_EV_CLASS | BYTE Bits 0-3 = 1 (Coming event), Bit
4-7 = 1 (Event class 1)

1.0 temp OBI_SCAEN 1 BYTE 1 (Cold restart scan 1 of OB 1),
3 (Scan 2~n of OB 1)

2.0 temp OB1 PRICRITY BYTE 1 (Priority of 1 is lowest)

3.0 temp 0B1 OB NUMBR | BYTE 1 (Organization block 1, OB1l)

4.0 temp OBl RESERVED 1 | BYTE Reserved for system

[5.0 temp OB1_RESERVED 2 | BYTE Reserved for system

6.0 temp OB1_PREV_CYCLE | INT Cycle time of previous OBl scan
milliseconds)

8.0 temp OB1_MIN_CYCLE [INT Minimum cycle time of OBl (milli
econds)

10.0 temp OB1_MAX CYCLE | INT Maximum cycle time of OBl (millj
econds)

12.0 temp OBl DATE TIME DATE AND TIME Date and time OBl started

Floque: OBL

lSegm.: 1

TEC1 ]
ENO
Segm.: 2
T FC2
— - N EN
N
Segm.: 3
[ Fc3 |
— -EN EN

P&ginsa



ANEXO 3

DIAGRAMAS ELECTRICOS DE INGRESO Y SALIDA DE
MATERIA PRIMA (SILOS)
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ANEXO 4

DIAGRAMAS ELECTRICOS MACERADO (MACERADOR)
Y COCCION DE ADJUNTOS (AUTOCLAVE)
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Seguidamente se incluyen las representaciones esquematicas segiin la norma ISA-S5.1 de
los diferentes elementos que se involucran en los procesos de coccidn y maceracién de
materia prima.

ISA-S5.1: Comité de normalizacién de instrumentos de campo.

Valvula con actuador manual

Valvula de alivio

Valvula de tres vias con actuador manual

Valvula de diafragma con muelle sin
posicionador

Vélvula con actuador manual de alivio [

Vilvula de un solo recorrido

) _ ES -
Valvula con motor rotativo

%@

. ESs—
Valvula selenoide

=

Valvula de tres vias con motor rotativo

Bomba

Motor

DI\ %




Transmisor de presién

Sensor de presion

Sensor de temperatura
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ANEXO 5
PROGRAMA INGRESO Y SALIDA DE MATERIA PRIMA

PROGRAMA MACERACION Y COCCION DE ADJUNTOS



SIMATIC

COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\OBl - <offline>

05/19/2003 21:13:1

OBl -~ <offline>

nn

Nombre:
Autor:

Hora y fecha Cédigo:

Familia:

Versidn:
Versidn del bloque:
19/05/2003 19:43:36

0.1

2

Interface: 15/02/1996 16:51:12

Longitud (bloque / cdédigo / datos): 00220 000298 00022

Direccién |Declaracién |Nombre Tipo Valor inicial Comentario

0.0 temp OB1_EV_CLASS BYTE Bits 0-3 = 1 (Coming event), Bits
4-7 = 1 (Event class 1)

1.0 temp OB1_SCAN_ 1 BYTE 1 (Cold restart scan 1 of OB 1),
3 (Scan 2-n of OB 1)

2.0 temp 0OB1 PRIORITY BYTE Priority of OB Execution

3.0 temp OB1 OB NUMBR BYTE 1 (Organization block 1, OBl)

4.0 temp OBl RESERVED 1 | BYTE Reserved for system

5.0 temp OBl RESERVED 2 | BYTE Reserved for system

6.0 temp OB1_PREV_CYCLE | INT Cycle time of previous OBl scan |
milliseconds)

8.0 temp OB1_MIN CYCLE [INT Minimum cycle time of OBl (millis
econds)

10.0 temp OBl _MAX CYCLE | INT Maximum cycle time of OBl (millis
econds)

12.0 temp OBl DATE TIME |DATE Date and time OBl started

[Bloque: OB1

ORGANIZACION DE PROGRAMA

[segm.: 1 ENTRADA MANUAL — AUTOMATICO
FC1
N ENO
|Segm.: 2 SALIDA MANUAL - AUTOMATICO

FC2
———— BN ENO
Segm.: 3 ALARMAS

FC3
—— N EN

Segm.: 4

COMPARA No SILO INGRESO-SALIDA AUTOMATICO Y CARGA DE DATOS
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SIMATIC COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\OB1 -~ <offline> 05/19/2003 21:13:1

Segm.: S CONFIGURACION DE LA CANTIDA DE MATERIA DE SALIDA EN AUTOMATICO
PC7
EN ENO
Segm.: 6 COMPARA No SILO INGRESO-SALIDA MANUAL Y CARGA DE DATOS
FC8
——EN ENO

Pagina



SIMATIC COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\PCl - <offline> 05/19/2003 21:14:5

FCl - <offline>

nn

Nombre: Familia:
Autor: Versién: 0.1
Versién del bloque: 2
Hora y fecha Cédigo: 02/05/2003 9:34:56
Intexface: 13/11/2002 9:45:14

Longitud (bloque / cdédigo / datos): 01014 00530 00000

Direccidn |Declaracidén |Nombre |Tipo |Valor inicial Comentario
in

out
in_out
temp

|Bloque: FCLl ENTRADA MANUAL — AUTOMATICO

|segm.: 1 PULSADOR DE EMERGENCIA
"E 0.0" "M 35,20
— F (]

Informacién del simbolo

E0.0 E 0.0 PULSADOR EMERGENCIA INGRESO
M35.2 M 35.2 MARCA PULSADOR EMERGENCIA INGRESO
Segm.: 2 SWITCH-LLAVE
} "E 0.1" "M 35.2" "M 35.3"

{ | [ 4 |

’ L T ST

Informacidén del simbolo

EO.1 B 0.1 SWITCH-LLAVE INGRESO
M35.2 M 35.2 MARCA PULSADOR EMERGENCIA INGRESO
M35.3 M 35.3 MARCA SWITCH-LLAVE INGRESO
Segm.: 3 ENCENDIDO DEL PROCESO DE INGRESO DESDE VARIOS SITIOS
"E g.1n "E 8.2" "E g.4" "E 0.0" "M 14.1" "M 35.1" "M 15.0"
| L (I I I} |1 I () {
1 L 11 L] || Lo 1
"E g.3"
| |
L
IIE 0-2"
|
LI
"M 15.0"
,,,,4A4{ } AAAAAAA —

Informacidén del simbolo

E8.1 E 8.1 PULSADOR DE ARREBNQUE (ELEVADOR PRINCIPAL)

E8.3 E 8.3 PULSADOR DE ARRANQUE (DISTRIBUIDOR A SILOS)

EO0.2 E 0.2 PULSADOR DE ARRANQUE INGRESO

M15.0 M 15.0 ENCENDIDO VARIOS SITIOS

E8.2 E 8.2 PULSADOR DE EMERGENCIA (ELEVADOR PRINCIPAL)

E8.4 E 8.4 PULSADOR DE EMERGENCIA (DISTRIBUIDOR A SILOS)

EQ.O E 0.0 PULSADOR EMERGENCIA INGRESO

M14.1 M 14.1 MARCA INDICA MAS DE UNA VALVULA DE INGRESO ABIERTA
M35.1 M 35.1 TERMICOS ELEVADOR Y DISTRIBUIDOR
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SIMATIC COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\FC1l - <offline> 05/19/2003 21:14:5

Segm.: 4 MARCA (INTOUCH) MODO MANUAL Y ENERGIZADO

"M 36.0" "M 35.3" "M 15.2" ™M 14.1" "M 20.7"

[ | 4 | [} [ | { {
L L 1 ¥ LI 1

Informacidn del simbolo

M36.0 M 36.0 INGRESO MANUAL (1L) O AUTOMATICO (0L) SETEADA DESDE INTOUCH
M35.3 M 35.3 MARCA SWITCH-LLAVE INGRESO
M15.2 M 15.2 CONTROLA INGRESO ARRANQUE Y PARADA EN MODO AUTOMATICO
M14.1 M 14.1 MARCA INDICA MAS DE UNA VALVULA DE INGRESO ABIERTA
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
[Segm.: 5 START-STOP DEL PROCESO DE INGRESO

"B 0.2" "E 0.3" "M 20.7" "M 15.0" "M 15.2"
___| | | _,{ ) { | PR ]

! [ [ L 1
"M 15.2"
| |

Informacidén del simbolo

E0.2 E 0.2 PULSADOR DE ARRANQUE INGRESO
M15.2 M 15.2 CONTROLA INGRESO ARRANQUE Y PARADA EN MODO AUTOMATICO
E0.3 E 0.3 PULSADOR DE PARADA INGRESO
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
M15.0 M 15.0 ENCENDIDO VARIOS SITIOS
[segm.: 6 RETARDO EN EL APAGADO DE VALVULAS DE INGRESO
Tl

"M 15 . 2" "M 17 - 6" s AVERZ "M 15 - l"

A s (>
S5T#55 TW DUAL—
R DEZ}-
Informacidn del simbolo
M15.2 M 15.2 CONTROLA INGRESO ARRANQUE Y PARADA EN MODO AUTOMATICO
M17.6 M 17.6 ENCENDIDO VALVULA DE INGRESO
M15.1 M 15.1 APAGADO VALVULAS DE INGRESO
‘Segm.: 7 RETARDO EN EL ENCENDIDO DE VALVULAS DE INGRESO
T2
"M 15.2" S_EVERZ "™ 17.6"
S5T#55 TW DUAL
R DEZ[-

Informacidn del simbolo
M15.2 M 15.2 CONTROLA INGRESO ARRANQUE Y PARADA EN MODO AUTOMATICO
M17.86 M 17.6 ENCENDIDO VALVULA DE INGRESO
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SIMATIC COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\FCl -~ <offline> 05/19/2003 21:14:5

Segm.: 8 RETARDO EN EL ENCENDIDO DEL DISTRIBUIDCR A SILOS
T3
"M 15.2" S—EVERZ "M 15.3"
| — Q - —

S5T#10S —{TW DUAL{~

—R DEZ-

Informacidén del simbolo

M15.2 M 15.2 CONTROLA INGRESO ARRANQUE Y PARADA EN MODO AUTOMATICO
M15.3 M 1i5.3 ENCENDIDO DISTRIBUIDOR A SILOS
Segm.: 9 RETARDO EN EL ENCENDIDO DEL ELEVADCR PRINCIPAL
T4
”M 15 . 3 n S_EVERZ "M 15 - 4 "
| — Q £ 3—

S5T#10S IW DUAL-

R DEZ~

Informacidén del simbolo

M15.3 M 15.3 ENCENDIDO DISTRIBUIDOR A SILOS
M15.4 M 15.4 ENCENDIDO DEL ELEVADOR PRINCIPAL
‘Segm.: 10 TERMICOS DEL ELEVADOR PRINCIPAL Y DISTRIBUIDOR A SILOS

‘ "E 3.6" aM 35.1M
il VY {

10 / 1
np 3_7u—\
______ | I__,_,

Informacidén del simbolo

E3.6 E 3.6 TERMICOS ELEVADOR PRINCIPAL

E3.7 E 3.7 TERMICOS DISTRIBUIDOR A SILOS

M35.1 M 35.1 *  TERMICOS ELEVADOR Y DISTRIBUIDOR

|Segm.: i1 MARCA OPTIMIZADA:ENERGIZADO,ARRANQUE Y SEGURIDAD

| "M 35.3" "M 15.0" "M 15.1" "M 20.7" "M 14.1" "M 20.0"
)| { | { | [ ] | 1 VN |

| T 17 LI [ 1y 1

Informacidén del simbolo

M35.3 M 35.3 MARCA SWITCH-LLAVE INGRESO

Mi5.0 M 15.0 ENCENDIDO VARIOS SITIOS

M15.1 M 15.1 APAGADO VALVULAS DE INGRESO

M20.7 M 20.7 MODO MANUATL

Mi4.1 M 14.1 MARCA INDICA MAS DE UNA VALVULA DE INGRESO ABIERTA

M20.0 M 20.0 INGRESO ENERGIZADO,ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
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Segm.: 12 APERTURA VALVULA DE INGRESO SILO 13
"M 4.1" "M 20.0" "Alz2.1l"
| | | o |
1T [ . 1
"Al2.1"
N
"M 20.7" M9.4
| b |+

Informacidn del simbolo

M4.1 M 4.1 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 13
Al2.1 Al2.1 VALVULA DE INGRESO SILO 13
M20.0 M 20.0 INGRES0 ENERGIZADO,ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
Segm.: 13 APERTURA VALVULA DE INGRESO SILO 12
"M 4.2" "M 20.0" "AL2.2"
11 | F |
"Al2.2"
—‘Ii
"M 20.7" M9.3
| ] |
T LI

Informacién del simbolo

M4.2 M 4.2 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 12
Al2.2 Al2.2 VALVULA DE INGRESO SILO 12
M20.0 M 20.0 INGRESO ENERGIZADO, BRRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
‘Segm.: 14 APERTURA VALVULA DE INGRESO SILO 11
uM 4,30 "M 20.0" "Al2.3"
| it ;o=
"A12.3"
| |
T
" 20,7" M9.2
| | | F——

Informacidén del simbolo

M4.3 M 4.3 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 11
A12.3 A12.3 VALVULA DE INGRESO SILO 11
M20.0 M 20.0 INGRESO ENERGIZADO,ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
Segm.: 15 APERTURA VALVULA DE INGRESO SILO 10
M 4, 4n "M 20.0" "A12.4"
[ | } e [
10 1 1 1
"AL2. 4"
[ |
1 1
"M 20.7" M9.1
i F I
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SIMATIC

COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\FCl - <offline>

05/19/2003 21:14:°

Informacidn del simbolo
M4.4 M 4.4 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 10
Al2.4 BAl2.4 VALVULA DE INGRESO SILO 10
M20.0 M 20.0 INGRESO ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
Segm.: 16 APERTURA VALVULA DE INGRESO SILO 9
IIM 4‘5" IIM 20‘0" IIA12.5||
N It o
"Al12.5"
.—| |._
"M 20.7" M3.0
|1 |
1 T 1T
Informacidén del simbolo
M4.5 M 4.5 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 9)
Al2.5 Al2.5 VALVULA DE INGRESO SILO 9
M20.0 M 20.0 INGRESO ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
Segm.: 17 APERTURA VALVULA DE INGRESO SILO B
"M 4.6" "M 20.0" "Al2.6"
L | — e
"pnl2.6"
|
1 1
"M 20.7" "™ 0.7"
—— | |t
Informacidén del simbolo
M4.6 M 4.6 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 8)
Al2.6 Al2.6 VALVULA DE INGRESO SILO 8
M20.0 M 20.0 INGRESO ENERGIZADO,ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
MO.7 M 0.7 VALVULA SILO 8 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
ISegm.: 18 APERTURA VALVUL DE INGRESC SILO 7
"™ 4.7V "M 20.0" "Al2.7"
1} = ‘—
"Al2.7"
I __-I I,_ e
I’M 20.7" IIM 0.6"
)} |
11 10
Informacidn del simbolo
M4.7 M 4.7 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 ARUTOMATICO (INGRESO SILO 7)
Al2.7 Al2.7 VALVULA DE INGRESC SILO 7
M20.0 M 20.0 INGRESO ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
MO.6 M 0.6 VALVULA SILO 7 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
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SIMATIC

COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\FC1l ~ <offline>

05/19/2003 21:14:¢

‘Segm.: 138 APERTURA VALVULA DE INGRESO SILO 6
"M 5.0" "M 20.0" "Al3.0"
— | — | ‘—
"A13.0"
4444% Fggﬁf
"M 20.7" "™ 0.5"
¥ |

Informacidn del simbolo

M5.0 M 5.0 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 6)
A13.0 A13.0 VALVULA DE INGRESO SILO 6
M20.0 M 20.0 INGRESO ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
MO.5 M 0.5 VALVULA SILO 6 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
[Segm.: 20 APERTURA VALVULA DE INGRESO SILO 5
" o5.1" "M 20.0" "R13.1"
- — ¢
"A13.1"
___;+ F_”_¥
HM 20'7ll I’M 0-4"
— ]

Informacidén del simbolo

M5.1 M 5.1 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 5)
A13.1 A13.1 VALVULA DE INGRESO SILO 5
M20.0 M 20.0 INGRESO ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
MO.4 M 0.4 VALVULA SILO 5 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
[segm.: 21 APERTURA VALVULA DE INGRESO SILO 4

"y 5,21 "M 20.0" "Al3, 2"
—— F | + — {

"A13.2"
.___4 F____

"™ 20.7" "M 0.3"

{ | | ——

Informacidén del simbolo

M5.2 M 5.2
Al3.2 Al3.2
M20.0 M 20.0
M20.7 M 20.7
M0.3 M 0.3

PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 4)
VALVULA DE INGRESO SILO 4

INGRESO ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)

MODO MANUAL

VALVULA SILO 4 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
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COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\FCl - <offline>

05/19/2003 21:14:5

Segm.: 22 APERTURA VALVULA DE INGRESO SILO 3
"M 5.3" "M 20.0" "Al3.3"
| L { ] i ]
17 [ . H
"Al3.3"
| |
11
"M 20.7" "M 0.2"
i+ |}

Informacidn del simbolo

M5.3 M 5.3 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 3)
Al3.3 Al13.3 VALVULA DE INGRESO SILO 3
M20.0 M 20.0 INGRESO ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
M0.2 M 0.2 VALVULA SILO 3 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
(éegm.: 23 APERTURA VALVULA DE INGRESO SILO 2
"M 5.4" "M 20.0" "Al3.4"
[ L I : {
L [ 1
"A13.4"
,,,,Ai' I._,_-__
IIM 20-7ll IIM O‘l"
1} H

Informacidén del simbolo

M5.4 M 5.4 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 2)
Al3.4 B13.4 VALVULA DE INGRESO SILO 2
M20.0 M 20.0 INGRESO ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
MO. 1 M 0.1 VALVULA SILO 2 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
Segm.: 24 APERTURA VALVULA DE INGRESO SILO 1
"M 5, 5" "M 20.0" "A13.5"
[ | ] | Fa |
| 1T B 1
"A13, 5N
{ |
T
"M 20.7" "M 0,0"
1 I

Informacidn del simbolo

M5.5
Al3.5
M20.0
M20.7
MO.0

M 5.5
Al3.5
M 20.0
M 20.7
M 0.0

PARBMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 1)
VALVULA DE INGRESO SILO 1

INGRESO ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)

MODO MANUAL

VALVULA SILO 1 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
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L§egm.: 25 RETARDO EN EL APAGADO DEIL DISTRIBUIDOR A SILOS
T5
"M‘4.l" "M 15.3" _75:K§E§§-‘ "B 3.7" "™ 35.3" "M 15.0" "™ 8.1"
i { F s Q—— | {1 it ¢ r—
"M o4.2" S5T#10S -{TW  DUAL~
|1
11
-R DEZf-
IIM 4.3"
A '.‘ .....
I’M 4'4"
ﬁ.f_.! '____,
|IM 4.5"
{ |
11
"M 4.6"
"M 4.7
|t
T
IIM 5‘Oll
,A_.I H.,
"M 5.1"
e _‘ I._w__
"M 5. 2n
] 1
10
YlM 5'3"
—| l—
"M 5 . 4"
| |
10
I’M 5.5"
{ |
1T 1
Informacidn del simbolo
M4.1 M 4.1 PARAMETRIZADO EN FC4 Y BJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 13
M4.2 M 4.2 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO {INGRESO SILO 12
M4.3 M 4.3 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 11
M4.4 M 4.4 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FCS5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 10
M4.5 M 4.5 PARBMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 9)
M4.6 M 4.6 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO ({INGRESO SILO 8)
M4.7 M 4.7 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 7)
MS5.0 M 5.0 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 6)
M5.1 M 5.1 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 5)
M5.2 M 5.2 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 4)
M5.3 M 5.3 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 3)
M5.4 M 5.4 PARABMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 2)
M5.5 M 5.5 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 1)
M15.3 M 15.3 ENCENDIDQ DISTRIBUIDOR A SILOS
E3.7 E 3.7 TERMICOS DISTRIBUIDOR A SILOS
M35.3 M 35.3 MARCA SWITCH-LLAVE INGRESO
M15.0 M 15.0 ENCENDIDO VARIOS SITIOS
M8.1 M 8.1 DISTRIBUIDOR A SILOS PARAMETRIZADA EN FC4 Y EJECUTADA FC5 AUTOMA

Ico
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Segm.: 26 RETARDO EN EL ENCENDIDO DEL ELEVADOR PRINCIPAL
T6
"M 4.1" "M 15.4" S EVERZ "E 3.6" "M 35.3" " 20.1" "M 15.0" " g.0"
[} | F——s o— | 1 | [} 1 f 4 i
"M 4.2" S5TH#10S —IW DUAL-
I
T
R DEZ|-
"M 4,30
] b—
™ 4.4"
it
"M 4.5"
1 |
T
"™ 4.6"
I —
IIM 4;7"
| 1
1T
IlM 5.0"
S Ry B
"M 5,1
] 1
1
" 5,2
SN —
”M 5-3"
]
LI
"M 5.4"
[ |
1T
IlM 5.51|
| L
11
Informacidn del simbolo
M4.1 M 4.1 PARAMETRIZADO EN FC4 Y 'EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 13)
M4.2 M 4.2 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 12)
M4.3 M 4.3 PARBMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 11}
M4.4 M 4.4 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 10)
M4.5 M 4.5 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 9)
M4.6 M 4.6 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 8)
M4.7 M 4.7 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 7)
M5.0 M 5.0 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO &)
M5.1 M 5.1 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 5)
M5.2 M 5.2 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 4)
M5.3 M 5.3 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 3)
M5.4 M 5.4 PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 2)
M5.5 M 5.5 PARARMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGRESO SILO 1)
M15.4 M 15.4 ENCENDIDO DEL ELEVADOR PRINCIPAIL
E3.6 E 3.6 TERMICOS ELEVADOR PRINCIPAL
M35.3 M 35.3 MARCA SWITCH-LLAVE INGRESO
A20.1 A 20.1 CONTROL DISTRIBUIDOR A SILOS
M15.0 M 15.0 ENCENDIDO VARIOS SITIOS
MB.0 M 8.0 ELEVADOR PRINCIPAL PARAMETRIZADA EN FC4 Y EJECUTADA FC5 AUTOMATI(
(o}
L§egm.: 27 CONTROL DEL ELEVADOR PRINCIPAL
"M 8.0" "™ 20.7" "a20.0"
| t | | () ]
1 1 1 F 1
"M 20.7" "M 1.5"J
el e
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Informacidén del simbolo

M8.0 M 8.0 ELEVADOR PRINCIPAL PARAMETRIZADA EN FC4 Y EJECUTADA FC5 AUTOMATIC
(0]
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
M1.5 M 1.5 MARCA ELEVADOR PRINCIPAL (CONTROLADA DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
A20.0 A20.0 CONTROL DEL ELEVADOR RECEPCION
Segm.: 28 CONTROL DEL DISTRIBUIDOR A SILOS
"M 81" "M 20.7" "A 20.1"
{ ] | | o |
11 T . i
" 20.7" "M 1.6"
| | { |

LI LI

Informacidn del simbolo
‘'DISTRIBUIDOR A SILOS PARAMETRIZADA EN FC4 Y EJECUTADA FC5 AUTOMAT

M8.1 M 8.1
Ico
M20.7 M 20.7 MODO MANUAL
M1.6 M 1.6 MARCA DISTRIBUIDOR A SILOS (COTROLADA DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
A20.1 A 20.1 CONTROL DISTRIBUIDOR A SILOS
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SIMATIC COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\FC2 - <offline>

05/19/2003 21:15:¢

FC2 - <offline>

Nombre:

Familia:
Autor: Versidén: 0.1
Versién del bloque: 2
Hora y fecha Cédigo: 19/05/2003 19:44:35

Interface: 09/11/2002 12:50:29
Longitud (blogue / cédigo / datos): 00794 00620 00000

Direccidén |Declaracidén |Nombre |Tipo |Valor inicial Comentario
in
out
in out
temp
‘Bloque: FC2 SAT.IDA MANUATL, - AUTOMATICO
|Segm.: 1 PULSADOR DE EMERGENCIA
"E4.0" "M52.0"
— | ‘—
Informacidén del simbolo
BE4.0 E4.0 PULSADOR EMERGENCIA SALIDA
M52.0 M52.0 MARCA PULSADOR DE EMERGENCIA SALIDA
[Segm.: 2 SWITCH LLAVE
"E4.1" "M52.0" "M52.1"
— + t C
Informacién del simbolo
E4.1 E4.1 SWITCH -~ LLARVE SALIDA
M52.0 M52.0 MARCA PULSADOR DE EMERGENCIA SALIDA
M52.1 M52.1 MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA
}Segm.: 3 ENCENDIDO DEL PROCESQO DESDE VARIOS SITIOS
"E8.5" "E8.6" "ES.0" "E9.2" "E4.0" M52.5" "M51.1" "M15.5"
A b—— | ¥ it i < L} S
"gg. 7"
]
!YEg.lll
]
”E4.2II
—
“M15.5"
] o

Informacidén del simbolo

E8.5 E8.5 PULSADOR ARRANQUE (TRANSPORTADOR)
E8.7 E8.7 PULSADOR ARRANQUE (ELEVADOR)

ES.1 ES.1 PULSADOR ARRANQUE (ENCAJONADOR)

E4.2 E4.2 PULSADOR DE ARRANQUE

M15.5 M15.5 ENCENDIDO PROCESO DESDE VARIOS SITIOS
E8.6 E8.6 PULSADOR EMERGENCIA (TRANSPORTADOR)
ES.O ES.0 PULSADOR EMERGENCIA (ELEVADOR MOLINOS)
ES.2 ES.2

PULSADOR EMERGENCIA (ENCAJONADOR)
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E4.0 E4.0 PULSADOR EMERGENCIA SALIDA
M52.5 M52.5 MARCA INDICA MAS DE UNA VALVULA DE SALIDA ABIERTA
M51.1 M51.1 ENCENDIDO TERMICO ELEVADOR, ENCAJONADOR Y TRANSPORTADOR
‘Segm.: 4 SALIDA EN MODO MANUAL
M36.1 "M52.1" "M15.7" "M52.5" "M20.6"
1 ,
— b ) |+ ‘—

Informacién del simbolo

M52.1 M52.1 MARCR SWITCH-LLAVE SALIDA
M15.7 M15.7 ENCENDIDO O APAGADO DEL PROCESO AUTOMATICO
M52.5 M52.5 MARCA INDICA MAS DE UNA VALVULA DE SALIDA ABIERTA
M20.6 ¥20.6 MODO MANUAL
[segm.: 5 START - STOP PROCESO DE SALIDA

"E4 2" "E4, 3" "M16. 6" "M20. 6" "M15.5" "M15.7"

1t | i, {1 { { —

"M15. 7"

_____+ F_.__

Informacidén del simbolo

E4.2 E4.2 PULSADOR DE ARRANQUE
M15.7 M15.7 ENCENDIDO O APAGADO DEL PROCESO AUTOMATICO
E4.3 E4.3 PULSADOR DE PARADA SALIDA
M16.6 M16.6 DESACTIVA PROCESO DE SALIDA AUTOMATICAMENTE
M20.6 M20.6 MODO MANUAL .
M15.5 M15.5 ENCENDIDO PROCESO DESDE VARIOS SITIOS
ISegm.: 6 ENCAJONADOR Y ELEVADOR A MOLINO ENCENDIDOS

"320.4" "A20.3" "M15.6"

| N <

Informacién del simbolo

A20.4 A20.4 CONTROL ENCAJONADOR DE SILOS
A20.3 A20.3 CONTROL ELEVADOR A MOLINOS
M15.6 M15.6 ENCENDIDO ELEVADOR Y ENCAJONADOR
Segm.: 7 TERMICOS TRANSPORTADOR, ELEVADOR, Y ENCAJONADOR A MOLINOS
"g7.6" "™M51.1"
|} (
L ) 1
"E7.7"
____({ F_,A,
IIEB . Oll
__| |».._~___

Informacidn del simbolo

E7.6 E7.6 TERMICO ELEVADOR A MOLINOS

E7.7 E7.7 TERMICO TRANSPORTADOR

E8.0 E8.0 TERMICO ENCAJONADOR

M51.1 M51.1 ENCENDIDO TERMICO ELEVADOR, ENCAJONADOR Y TRANSPORTADOR
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fSegm.: 8 RETARDO ENCENDIDO VALVULAS DE SALIDA
7
"%6L1" "M52.1" "M8.2" "M15.5" "™M15.7" S_EVERZ "M17.0"
[+ r— 1 | { 2l [ | S Q¢ ——
"M6.2" S5T#55 4TW  DUAL|-
— ]
—R DEZ~
IIM6-3" e
____% F__w_
lIM6‘4"
__." |-
IIM6'5"
__‘_% %444,
IIM6.6II
I'M6'7"
e
IIM"'O"
| H
Ilm7.lll
_____+ FAAA,
"M?.Z"
,_”...__{ F_AAA__A
IIM7.3II
._.,-.*4 f“_“_
IIM7.4"
- “44 F____
”M7.Sll
|
Informacidn del simbolo
M6.1 M6.1 VALVULA DE SALIDA SILO 1 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMP
) TICO
M6.2 M6.2 VALVULA DE SALIDA SILO 2 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOME
TICO
M6.3 M6.3 VALVULA DE SALIDA SILO 3 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMZ
TICOC
M6.4 M6.4 VALVULA DE SALIDA SILO 4 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMZ
TIiCO
M6.5 M6.5 VALVULA DE SALIDA SILO 5 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMZ
TICO
M6.6 M6.6 VALVULA DE SALIDA SILO 6 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOME
TICO
M6.7 M6.7 VALVULA DE SALIDA SILO 7 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 ARUTOM?
TICO
M7.0 M7.0 VALVULA DE SALIDA SILO 8 PRARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM?
TICO
M7.1 M7.1 VALVULA DE SALIDA SILO 9 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM?
TICO
M7.2 M7.2 VALVULA DE SALIDA SILO 10 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
ATICO
M7.3 M7.3 VALVULA DE SALIDA SILO 11 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
ATICO
M7.4 M7.4 VALVULA DE SALIDA SILO 12 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
ATICO
M7.5 M7.5 VALVULA DE SALIDA SILO 13 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
ATICO
M52.1 M52.1 MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA
M8.2 M8.2 TRANSPORTADOR PARAMETRIZADA EN FC4 Y EJECUTADA EN FC6
M15.5 M15.5 ENCENDIDO PROCESO DESDE VARIOS SITIOS
M15.7 M15.7 ENCENDIDO O APAGADO DEL PROCESO AUTOMATICO
M17.0 M17.0 RETARDO ENCENDIDO VALVULAS DE SALIDA
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‘Segm.: 9 MARCA OPTIMIZADA: ENERGIZADO, ARRANQUE Y SEGURIDAD
\ "M52.1" ™8, 2" "M15.5" "™15.7" "M17.0" "M20.6" "M52.5" "M20.1"
| | i | | } _ . | 1 [ | 1 ) i
L L _1 I L] T L . i

‘ L

Informacidén del simbolo

M52.1 M52.1 MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA
M8.2 M8.2 TRANSPORTADOR PARAMETRIZADA EN FC4 Y EJECUTADA EN FC6
M15.5 M15.5 ENCENDIDO PROCESO DESDE VARIOS SITIOS
M15.7 M15.7 ENCENDIDO O APAGADO DEL PROCESO AUTOMATICO
M17.0 M17.0 RETARDO ENCENDIDO VALVULAS DE SALIDA
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M52.5 M52.5 MARCA INDICA MAS DE UNA VALVULA DE SALIDA ABIERTA
M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
’Segm.: 10 APERTURA VALVULA DE SALIDA SILO1
"M6.1" "M20.1" "Al6.1"
—— | < —
IIM20‘6H IIM2.0"
— | |

Informacidén del simbolo

M6.1 M6.1 VALVULA DE SALIDA SILO 1 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMA
TICO
M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M2.0 M2.0 MARCA VALVULA SILO 1 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
Al6.1 Al6.1 VALVULA SALIDA SILO 1
|Segm.: 11 APERTURA DE VALVULA SALIDA SILO2
"ME.2" "M20.1" "Al6.2"
— | f F o
HM20‘6" IIM2‘1II
N 1+

Informacidn del simbolo

M6.2 M6.2 VALVULA DE SALIDA SILO 2 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMA
TICO

M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.6 M20.6 MODO MANUATL
M2.1 M2.1 MARCA VALVULA SILO 2 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
Al6.2 Rl6.2 VALVULA SALIDA SILO 2
Segm.: 12 APERTURA VALVULA SALIDA SILO 3

'"M6.3" "M20.1" "Al6.3"

N N "
IIMZO_GII IIM2.2II
I |

!

L

Informacidén del simbolo

M6.3

M20.1

M6.3

M20.1

VALVULA DE SALIDA SILO 3 PARAMETRIZADA FC4 ¥ EJECUTADA FC6 AUTOMA
TICO

SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICC (OK AUTOMATICO)
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M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M2.2 M2.2 MARCA VALVULA SILO 3 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
Al6.3 Al6.3 VALVULA SALIDA SILO 3
{Ségm.: 13 APERTURA DE VALVULA DE SILO 4

"™M6.4" "M20.1" "Al6.4"
—l /| e

"M20.6" "M2.3"

| | ||

Informacidén del simbolo

M6.4 M6.4 VALVULA DE SALIDA SILO 4 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMA
TICO
M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M2.3 M2.3 MARCA VALVULA SILO 4 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
Al16.4 Al6.4 VALVULA SALIDA SILO 4
r§égm.: 14 APERTURA DE SALIDA SILOS
} "M6.5" "M20.1" "A16.5"
|t H F ) i
lleo. 6" IIM2- 4"
——| p——— |

Informacidén del simbolo

M6.5 M6.5 VALVULA DE SALIDA SILO 5 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMA
TICO
M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M2.4 M2.4 MARCA VALVULA SILO 5 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
Al6.5 Al6.5 VALVULA SALIDA SILO 5
Segm.: 15 APERTURA DE SALIDA SILO6
"M6.6" "M20.1" "Al6.6"
| 4 |} ( |
I L - A
"M20.6" "M2.5"
N | —

Informacidn del simbolo

M6.6 M6.6 VALVULA DE SALIDA SILO 6 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMA
TICO
M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M2.5 M2.5 MARCA VALVULA SILO 6 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
Al6.6 Rl6.6 VALVULA SALIDA SILO 6
Segm.: 16 APERTURA VALVULA DE SALIDA SILO7
"M6.T" "M20.1" "ALl6. 7"
| | | L () |
LI [ C 1
IIM20‘61I IIM2.6II
[ |

wa
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Informacidén del simbolo

M6.7 M6.7 VALVULA DE SALIDA SILO 7 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMZ
TICO
M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M2.6 M2.6 MARCA VALVULA SILO 7 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
Al6.7 Als.7 VALVULA SALIDA SILO 7
‘Segm.: 17 APERTURA VALVULA DE SALIDA SILOS8
"M7.0" "M20.1" "Al7.0"
| i} e
"M20.6" 2.7
~~~~~ A b

Informacidn del simbolo

M7.0 M7.0 VALVULA DE SALIDA SILO 8 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM?
TICO
M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M2.7 M2.7 MARCA VALVULA SILO 8 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
317.0 A17.0 VALVULA SALIDA SILO 8
Segm.: 18 APERTURA VALVULA DE SALIDA SILO 9
"q7.1" "M20.1" “AL7. 1"
| } | 1 S |
LI [ C L
"M20.6" "M3.0"
I i F

Informacidén del simbolo

M7.1 M7.1 VALVULA DE SALIDA SILO S PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM?
TICO

M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M3.0 M3.0 MARCA VALVULA SILO 9 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
Al7.1 Al7.1 VALVULA SALIDA SILO 9
Segm.: 19 APERTURA DE VALVULA DE SILO 10

"™M7.2" "M20.1" "Al7.2"

- | 1 () |

1 17 . 1
|’M20'6" IIM3'1”

e e b —

Informacidén del simbolo

M7.2 M7.2 VALVULA DE SALIDA SILO 10 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTO!
ATICO

M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)

M20.6 M20.6 MODO MANUAL

M3.1 M3.1 MARCA VALVULA SILO 10 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)

AL7.2 Al7.2 VALVULA SALIDA SILO 10
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Segm.: 20 APERTURA DE VALVULA DE SILO 11
"M7.3" "M20.1" "Al7.3"
e ] S
"M20.6" "M3.2"
— + | F

Informacidn del simbolo

M7.3 M7.3 VALVULA DE SALIDA SILO 11 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
ATICO

M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M3.2 M3.2 MARCA VALVULA SILO 11 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
A17.3 A17.3 VALVULA SALIDA SILO 11
[segm.: 21 APERTURA VALVULA DE SALIDA SILO 12
| M7 . 4" "M20.1" "AL7.4"
| | | ] | Y {

1 T 1 1

"M20.6" "M3, 3"

=

i b

Informacidn del simbolo

M7.4 M7.4 VALVULA DE SALIDA SILO 12 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
ATICO

M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M3.3 M3.3 MARCA VALVULA SILO 12 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
B17.4 Al7.4 VALVULA SALIDA SILO 12
ISegm.: 22 APERTURA VALVULA DE SALIDA SILO 13

"M7.5" "M20.1" "Al17.5"
| N e

"M20.6" "M3.4"

|| { ]

1T

Informacidén del simbolo

M7.5

M20.1
M20.6
M3.4

Al7.5

M7.5

M20.1
M20.6
M3.4

Al7.5

VALVULA DE SALIDA SILO 13 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM

ATICO

SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)

MODO MANUAL

MARCA VALVULA SILO 13 (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)

VALVULA SALIDA SILO 13
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‘Segm.: 23 RETARDO EN EIL ENCENDIDO DEXL TRANSPORTADOR
T8
"M6 . l " "AZO a 3" S EVERZ "Mls - O "
— b 5 ot
"M6. 2" S5TH10S —4TW  DUATH
__ﬁﬁﬁ F__ﬁf
~R DEZ!-
|IM6.31I
11
10
"M6.4"
el
"M6‘5’|
R —
"M6-6“
_“__4 F,,AA
IIM6-7||
,_«__4 F____
"M7-0"
|
|t
"M7.1Il
| |
T
||M7-2|’
[ ]
LI
IIM7.3II
____4 F__V,
"M7.4ll
__,44 F____
"M7-5"
{ |
al
"M15.7"
d___+ Fﬁ__m
Informacidn del simbolo
M6.1 M6.1 VALVULA DE SALIDA SILO 1 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
TICO
M6.2 M6.2 VALVULA DE SALIDA SILO 2 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
TICO
M6.3 M6.3 VALVULA DE SALIDA SILO 3 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
TICO
M6.4 M6. 4 VALVULA DE SALIDA SILO 4 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
TICO :
M6.5 M6.5 VALVULA DE SALIDA SILO 5 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
TICO
M6.6 M6.6 VALVULA DE SALIDA SILO 6 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
TICO
M6.7 M6.7 VALVULA DE SALIDA SILO 7 PARBMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
TICO
M7.0 M7.0 VALVULA DE SALIDA SILO 8 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
TICO
M7.1 M7.1 VALVULA DE SALIDA SILO 9 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
TICO
M7.2 M7.2 VALVULA DE SALIDA SILO 10 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTO
ATICO
M7.3 M7.3 VALVULA DE SALIDA SILO 11 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTO
ATICO
M7.4 M7.4 VALVULA DE SALIDA SILO 12 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTO
ATICO
M7.5 M7.5 VALVULA DE SALIDA SILO 13 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTQ
ATICO
M15.7 M15.7 ENCENDIDO O APAGADO DEL PROCESO AUTOMATICO
A20.3 A20.3 CONTROL ELEVADOR A MOLINOS
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M16.0 M16.0 RETARDO ENCENDIDO TRANSPORTADOR
[Segm.: 24 RETARDO EN EL APAGADO DEL TRANSPORTADOR
79
"M16.0" "M15.7" "5 AVERZ | "E7.T" M52, 1 "M15.6" "M15.5" Mg, 2"
i [ S o—— -t { - | { | »

SSTH#10S ~[TW DUAL-

~R DEZ-

Informacidn del simbolo

M16.0 M16.0 RETARDO ENCENDIDO TRANSPORTADOR
M15.7 M15.7 ENCENDIDO O APAGADO DEL PROCESO AUTOMATICO
E7.7 E7.7 TERMICO TRANSPORTADOR
M52.1 M52.1 MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA
M15.6 M15.6 ENCENDIDO ELEVADOR Y ENCAJONADOR
M15.5 M15.5 ENCENDYIDO PROCESO DESDE VARIOS SITIOS
M8.2 M8.2 TRANSPORTADOR PARAMETRIZADA EN FC4 Y EJECUTADA EN FC6
'Segm.: 25 RETARDO EN EIL ENCENDIDO DEL ELEVADOR A MOLINOS
710
"MG.l" "A20-4" s EVERZ "M16.2"
e T S e B e of—— —A
"M6.2" S5T#108 —TW DUAL{-
. ,___.{ |._____
-R DEZ|-
IIM6 . 3 n
.__| |__.._.
"MG R 4 n
| |
1 T
IIM6 . 5 1
I _‘.% F__
IIMS‘ 6"
- _.Vl |_.._..__
M6, 7"
|t
"M7.0"
{ ]
LI
"Mq7. 1"
1 ]
1 0
"M7.2"
1t
Y7, 3"
.__7,4 t.____
"M7.4"
[ 4
1 F
"M7.5"
|}
"M15. 7"
[ |
10

Informacién del simbolo

M6.1 M6.1 - VALVULA DE SALIDA SILO 1 PARARMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM!
TICO

M6.2 M6.2 VALVULA DE SALIDA SILO 2 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM
TICO
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M6.3 46.3 VALVULA DE SALIDA SILO 3 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM!
TICO

M6. 4 M6. 4 VALVULA DE SALIDA SILO 4 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM?
TICO

M6.5 M6.5 VALVULA DE SALIDA SILO 5 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMI
TICO

M6.6 M6.6 VALVULA DE SALIDA SILO 6 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM?
TICO

M6.7 M6.7 VALVULA DE SALIDA SILO 7 PARABMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM!
TICO

M7.0 M7.0 VALVULA DE SALIDA SILO 8 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM?
TICO

M7.1 M7.1 VALVULA DE SALIDA SILO 9 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM?
TICO

M7.2 M7.2 VALVULA DE SALIDA SILO 10 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOD
ATICO

M7.3 M7.3 VALVULA DE SALIDA SILO 11 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOD
ATICO

M7.4 M7. 4 VALVULA DE SALIDA SILO 12 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOD
ATICO

M7.5 M7.5 VALVULA DE SALIDA SILO 13 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTO
ATICO

M15.7 M15.7 ENCENDIDO O APAGADO DEL PROCESO AUTOMATICO

220.4 A20.4 CONTROL ENCAJONADOR DE SILOS

M16.2 M16.2 RETARDO ENCENDIDO ELEVADOR A MOLINOS

[segm.: 26 RETARDO EN EL APAGADO DEL ELEVADOR A MOLINOS

T11
"M16.2" "M15.7" S AVERZ "E7.6" "M52. 1" "a20. 4" "M15.5" Mg . 3"
| } { | g Qi____ll ( | [ It {
b LI | 1 1 o i

SST#10S —TW DUAL

R DEZ

Informacidn del simbolo

M16.2
M15.7
E7.6

M52.1
A20.4
M15.5
M8.3

M16.2
M15.7
E7.6

M52.1
A20.4
M15.5
M8.3

L

RETARDO ENCENDIDO ELEVADOR A MOLINOS

ENCENDIDO O APAGADO DEL PROCESO AUTOMATICO

TERMICO ELEVADOR A MOLINOS

MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA

CONTROL ENCAJONADOR DE SILOS

ENCENDIDO PROCESO DESDE VARIOS SITIOS

ELEVADOR A MOLINOS PARAMETRIZADA EN FC4 Y EJECUTADA EN FC6
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Segm.: 27 RETARDO EN EL APAGADO DEL ENCAJONADOR
T12
"M6.1" "Mi5.7" S AVERZ "E8.0" "™52.1" "™™M15.5" "M8.4"
| -~ . .
i ~ R N + | o
"M6.2" S5T#10S —[TW  DUAL-
e _{ '_ _____
R DEZ{-
"MG . 3 n SSe—————
_____{ |._Vﬁ
"M6-4"
{ |
11
"MG-S"
- —
]IMG‘GH
——
IIM6-7|I
|
1T
IIM"‘OII
——
|IM7.1H
_.,,4{ F_AA.
"M7.2|I
_____.* }___
||M7-3"
||
1T
M7, 4m
| L
T
"M7.5"
1L
)
Informacidn del simbolo
M6.1 M6.1 VALVULA DE SALIDA SILO 1 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM?
TICO
M6.2 M6.2 VALVULA DE SALIDA SILO 2 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM?
TICO
M6.3 M6.3 VALVULA DE SALIDA SILO 3 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMZ?
TICO
Mb6.4 M6.4 VALVULA DE SALIDA SILO 4 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM?
. TICO
M6.5 M6.5 VALVULA DE SALIDA SILO 5 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOM?
TICO
M6.6 MG.6 VALVULA DE SALIDA SILO 6 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMZ
TICO
M6.7 M6&.7 VALVULA DE SALIDA SILO 7 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTARDA FC6 AUTOMZ
TICO
M7.0 M7.0 VALVULA DE SALIDA SILO 8 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMZ
TICO
M7.1 M7.1 VALVULA DE SALIDA SILO 9 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTOMZ
TICO
M7.2 M7.2 VALVULA DE SALIDA SILO 10 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTO!
ATICO
M7.3 M7.3 VALVULA DE SALIDA SILO 11 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FCb AUTON
ATICO
M7.4 M7.4 VALVULA DE SALIDA SILO 12 PARBMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTO)
ATICO
M7.5 M7.5 VALVULA DE SALIDA SILO 13 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTADA FC6 AUTO!
ATICO
M15.7 M15.7 ENCENDIDO O APAGADO DEL PROCESO AUTOMATICO
E8.0 EB.O TERMICO ENCAJONADOR
M52.1 M52.1 MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA
M15.5 M15.5 ENCENDIDO PROCESO DESDE VARIOS SITIOS
M8.4 M8.4 RETARDO APAGADO ENCAJONADOR
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Segm.: 28 CONTROL DEL TRANSPORTADOR O COLECTOR
"M8.2" "M20.6" "A20.2"
| { L i |
L] L F 7 1
"M20.6" "M3.5"
N { —

Informacién del simbolo

M8.2 M8.2 TRANSPORTADOR PARAMETRIZADA EN FC4 Y EJECUTADA EN FC6
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M3.5 M3.5 TRANSPORTADOR (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
A20.2 A20.2 TRANSPORTADOR O COLECTOR DE SILOS
’Segm.: 29 CONTROL DEL ELEVADOR A MOLINOS

"M8.3" "M20.6" "A20.3"
- | ot -

"M20.6" "M3.6"

f | |

Informacidén del simbolo

M8.3 M8.3 ELEVADOR A MOLINOS PARAMETRIZADA EN FC4 Y EJECUTADA EN FC6
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M3.6 M3.6 ELEVADOR A MOLINOS (DESDE INTOUCH MODO MANUAL)
A20.3 A20.3 CONTROL ELEVADOR A MOLINOS
Segm.: 30 CONTROL DEL ENCAJONADOR
"M8.4" "M20.6" "A20.4"
| | [ -] I {
1 T 1 "\ 1
"M20.6" "M3.7"

|}

1T

T

Informacidén del simbolo

M8.4 M8.4 RETARDO APAGADO ENCAJOMADOR
M20.6 M20.6 MODO MANUAL
M3.7 M3.7 MARCA ACTIVA ENCAJONADOR DESDE PANTALLA
A20.4 A20.4 CONTROL ENCAJONADOR DE SIILOS
Segm.: 31 MARCA PARAR ACTIVAR BALANZA MECANICA MALTA
"M20.6" "M52.1" "ES.5" "M 85.4"
| ] [ 1 | ] n |
1T 1T 1 1
"M20.1"

Informacidén del simbolo

M20.6
M20.1
M52.1
ES.5

M85.4

M20.6
M20.1
M52.1
E9.5

M 85.4

MODC MANUAL

SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA

SENAL PROVIENE BALANZA MAIZ

MARCA ACTIVA CONTADOR DE MALTA
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‘Segm.: 32 ACTIVA CONTACTOR BALANZA DE MALTA

‘ "M 85.4" "A21.0"
{ | C N |

Informacidén del simbolo

MB85.4 M 85.4 MARCA ACTIVA CONTADOR DE MALTA
A21.0 A21.0 CONTADOR MALTA
Segm.: 33 MARCA PARA ACTIVAR BALANZA DE ARROZ
"M20.6" "M52.1" "E9.4" "M 87.0"
| 1 |1 [ ] /N |
LI | [ LI} i
"M20.1"
[ ]

[

Informacidn del simbolo
M20.6 M20.6 MODO MANUAL

M20.1 M20.1 SALIDA ENERGIZADO, ARRANQUE EN AUTOMATICO (OK AUTOMATICO)
M52.1 M52.1 MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA

ES.4 E9.4 SENAL PROVIENE BALANZA ARROZ

M87.0 M 87.0 MARCA ACTIVA CONTADOR DE ARROZ

|Segm.: 34 ACTIVA CONTACTOR BALANZA DE ARROZ

| vy 87.0" "A21.1"

| | : / |
| L . 1

Informacidén del simbolo

MB87.0 M 87.0 MARCA ACTIVA CONTADOR DE ARROZ
A21.1 A21.1 CONTADOR MATIZ
Segm.: 35 RESETEO DE VALORES INGRESADOS PARA EMPEZAR EL PROCESO
"E 0.0" M9.7
| ] £ —
"E4.0"
|1

Informacidn del simbolo

EQ.O E 0.0 PULSADOR EMERGENCIA INGRESO
E4.0 E4.0 PULSADOR EMERGENCIA SALIDA
|Segm.: 36 RESETEO CONTADOR ARROZ
M3.7 Z1
— R
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\Segm.: 37 RESETEO CONTADOR MALTA
1 M9.7 ©z2
| || fR>—
\Segm.: 38 RESETEC MARCA CANTIDAD DE MATERIA DE SALIDA
M9.7 "M16. 6"
! | | (R —|
Informacidén del simbolo
M16. 6 M16.6 DESACTIVA PROCESO DE SALIDA AUTOMATICAMENTE
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FC3 - <offline>

nn

Nombre: Familia:
Auvtor: Versidén: 0.1
Versidn del bloque: 2
Hora y fecha Cddigo: 02/05/2003 9:27:23
Intexface: 02/11/2002 12:50:36

Longitud (bloque / cbédigo / datos): 01014 00844 00000

Direccidén |Declaracidén |Nombre |[Tipo |Valor inicial Comentario
in
out
in_out
temp

‘Bloque: FC3 ALARMAS Y MARCAS DE EMERGENCIA EN INTOUCH

Segm.: 1 ENCENDIDO DE ALARMA SI EXISTE FALLA EN EL PROCESO E/S

"M 14.1" "M 35.3" "E4.3" "E 0.3" "M20.5" "Al6.0"

[ |1 [ [ | /N |
10 1t 1 i 1 1T -

M52 . 5" "M52.1"

= | |
T ol

"M 35.1"
|

-
( "MS51.1"

e

"Al6.0"

| |
1T

Informacidén del simbolo

M14.1 M 14.1 MARCA INDICA MAS DE UNA VALVULA DE INGRESO ABIERTA
M35.3 M 35.3 MARCA SWITCH-LLAVE INGRESO
M52.5 M52.5 MBRCA INDICA MAS DE UNA VALVULA DE SBLIDA ABIERTA
M52.1 M52.1 MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA
M35.1 M 35.1 TERMICOS ELEVADOR Y DISTRIBUIDOR
M51.1 M51.1 ENCENDIDO TERMICO ELEVADOR, ENCAJONADOR Y TRANSPORTADOR
Al6.0 A16.0 SIRENA MAS DE 2 VALVULAS ABIERTAS
E4.3 E4.3 PULSADOR DE PARADA SALIDA
EO0.3 E 0.3 PULSADOR DE PARADA INGRESO
M20.5 M20.5 MARCA TIEMPO APAGADO SIRENA MAS 2 VALVULAS ABIERTAS
|Segm.: 2 CONTROL DEL TIEMPO QUE PERMANECE ENCENDIDA LA ALARMA
713
"AlG.O" s EVERZ "M20-3"
14 s - Q “ o
S5T#55 -TW  DUARL
IIE 0- n
| F R____DEZ-
IIE4 .3"
P_

Informacidn del simbolo

Al6.0 Al6.0 SIRENA MAS DE 2 VALVULAS ABIERTAS

E0.3 E 0.3 PULSADOR DE PARADA INGRESO

E4.3 E4.3 PULSADOR DE PARADA SALIDA

M20.3 M20.3 MARCA TIEMPO ENCENDIDO SIRENA MAS 2 VALVULAS ABIERTAS
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‘Segm.: 3 CONTROL DEL TIEMPO QUE PERMANECE APAGEDA LA MARCA
T14
"M20.3" 5 INPULS "M20.5"
I Bl e (—
SST#5S —TW DUALr~
"E 0‘3"
|

{] R______DEZ-
we
S T

Informacidén del simbolo

M20.3 M20.3 MARCA TIEMPO ENCENDIDO SIRENA MAS 2 VALVULAS ABIERTAS
EO0.3 E 0.3 PULSADOR DE PARADA INGRESO

E4.3 E4.3 PULSADOR DE PARADA SALIDA

M20.5 M20.5 MARCA TIEMPO APAGADO SIRENA MAS 2 VALVULAS ABIERTAS
lSegm.: 4 ALARMA EN INTOUCH MAS DE UNA VALVULA DE INGRESO ABIERTA

I "M 14‘1" anl‘zn

| - o

Informacidn del simbolo

M14.1 M 14.1 MARCA INDICA MAS DE UNA VALVULA DE INGRESO ABIERTA
M11.2 M11.2 MARCA INTOUCH MAS DE UNA VALVULA DE INGRESO ABIERTA
‘Segm.: 5 ALARMA EN INTOUCH MAS DE UNA VALVULA DE SALIDA ABIERTA
"M52.5" "M11.3"
| b : e

Informacidén del simbolo

M52.5 M52.5 MARCA INDICA MAS DE UNA VALVULA DE SALIDA ABIERTA
M11.3 M11.3 MARCA INTOUCH MAS DE UNA VALVULA DE SALIDA ABIERTA
|Segm.: 6 ALARMA DE MAL FUNCIONAMIENTO, TERMICO ELEVADOR PRINCIPAL
"E 3.6" "M11.4"
— | ]
[ .

Informacidn del simbolo

E3.6 E 3.6 TERMICOS ELEVADOR PRINCIPAL
Mil.4 M11.4 MARCA INTOUCH FALLA TERMICOS ELEVADOR PRINCIPAL
Segm.: 7 ALARMA DE MAI FUNCIONAMIENTO, TERMICO DISTRIBUIDOR A SILOS

’ "E 3,70 "M11. 50

—  rj

Informacidn del simbolo
E3.7 E 3.7 TERMICOS DISTRIBUIDOR A SILOS
M11.5 M11.5 MARCA INTOUCH FALLA TERMICOS DISTRIBUIDOR A SILOS
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(éegm.: 8 ALARMA DE MAL FUNCIONAMIENTO, TERMICO TRANSPORTADOR
| "E7, " "M1l.6"
| (g

Informacidén del simbolo

E7.7 £7.7 . TERMICO TRANSPORTADOR
M11.6 M11.6 MARCA INTOUCH FALLA TERMICOS TRANSPORTADOR
‘Segm.: 9 ALARMA DE MATL FUNCIONAMIENTO, TERMICO ELEVADOR
} "E7. 6" "Ml 7M
1 /Y |
1

’ [ N

Informacidn del simbolo

E7.6 E7.6 TERMICO ELEVADOR A MOLINOS

M11.7 M11.7 MARCA INTOUCH FALLA TERMICOS ELEVADOR A MOLINOS
|Segm.: 10 ALARMA DE MAT, FUNCIONAMIENTO, TERMICO ENCAJONADOR

| "E8. 0" "M12. 0"

|+ : ¢
|

Informacidn del simbolo

ES8.0 E8.0 TERMICO ENCAJONADOR
M12.0 M12.0 MARCA INTOUCH FALLA TERMICOS ENCAJONADOR
Lﬁ?gm.: 11 PULSADORES DE EMERGENCIA ENCILAVADOS
’ "E 8.4" nM12. 2"
| r {

| | F |

Informacidn del simbolo

E8.4 E 8.4 PULSADOR DE EMERGENCIA (DISTRIBUIDOR A SILOS)

M12.2 M12.2 MARCA INTOUCH FALLA PULSADOR DE EMERGENCIA DISTRIBUIDOR A SILOS
ISegm.: 12 PULSADORES DE EMERGENCIA ENCLAVADO ELEVADOR PRINCIPAL

L "E 8.2" "M12.3"

e e i

Informacidén del simbolo

E8.2 E 8.2 PULSADOR DE EMERGENCIA (ELEVADOR PRINCIPAL)

M12.3 M12.3 MARCA INTOUCH FALLA PULSADOR DE EMERGENCIA ELEVADOR PRINCIPAL
‘Segm.: 13 PULSADORES DE EMERGENCIA ENCLAVADO INGRESO

l IIE 0.0" IIM12‘4II

- | e
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Informacidn del simbolo

EO.O E 0.0 PULSADOR EMERGENCIA INGRESO
M12.4 M12.4 MARCA INTOUCH FALLA PULSADOR DE EMERGENCIA INGRESO
Segm.: 14 PULSADORES DE EMERGENCIA ENCLAVADO SALIDA

"E4.0"

"Mlz- SII

!
F

Informacién del simbolo

E4.0 E4.0 PULSADOR EMERGENCIA SALIDA
M1L2.5 M12.5 MARCA INTOUCH FALLA PULSADOR DE EMERGENCIA SALIDA
LSegm.: 15 ACTIVA LA SIRENA AL INICIAR EL PROCESO INGRESO
"M 35.3" "B 0.2" "M14.0" "M35.0"
—— | N i | - —
IIM35.0H
b

Informacidén del simbolo

M35.3 M 35.3 MARCA SWITCH-LLAVE INGRESO
E0.2 E 0.2 PULSADOR DE ARRANQUE INGRESO
M35.0 M35.0 MARCA ACTIVA SIRENA DE INGRESO
M14.0 M14.0 MARCA TIEMPO DE APAGADO SIRENA DE INGRESO
L?egm.: 16 TIEMPO ENCENDIDO DE ALARMA INGRESO
T15
"M 35.3" "M35.0" "M14.0" S EVERZ "M13.0"
n N |t o —
S5T#28 -{TW DUAL—
—R DEZH

Informacidén del simbolo

M35.3 M 35.3 MARCA SWITCH-LLAVE INGRESO
M35.0 M35.0 MARCA ACTIVA SIRENA DE INGRESO
M14.0 M14.0 MARCA TIEMPO DE APAGADO SIRENA DE INGRESO
ML3.0 M13.0 MARCA TIEMPO DE ENCENDIDO SIRENA DE INGRESO
Lﬁegm.: 17 TIEMPO APAGADO DE ALARMA INGRESO
T16
"M 35.3" "M35. 0" "M13.0" 5 EvERZ ]  "M14.0"
1t [ | [ F s o r—
S5T#4S —TW DUARL{-
—R DEZ-

Informacién del simbolo

M35.3 M 35.3
M35.0 M35.0
M13.0 M13.0
M14.0 M14.0

MARCA SWITCH-LLAVE INGRESO
MARCA ACTIVA SIRENA DE INGRESO

MARCA TIEMPO DE ENCENDIDO SIRENA DE INGRESO
MARCA TIEMPO DE APAGADO SIRENA DE INGRESQO
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05/19/2003 21:16:

‘Segm.: 18 ACTIVA LA SIRENA AL INICIAR EL PROCESO SALIDA
i "M52.1" "E4.2" "M52.4" "M51.0"
{ [ | | -1 { ) |
L ¥ [ ' 1
"M51.0"
L F_____

Informacidén del simbolo

M52.1 M52.1 MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA
E4.2 E4.2 PULSADOR DE ARRANQUE
M51.0 M51.0 MARCA ACTIVA SIRENA DE SALIDA
M52.4 M52.4 MARCA TIEMPO DE APAGADO SIRENA DE SALIDA
‘Segm.: 19 TIEMPO ENCENDIDO DE ALARMA SALIDA
T17
"M52.1" '"™M51.0" "™M52.4" 5 EVERZ "M52.3"
oo N b5 T ot
S5T#25 —TW DUAL~
—R DEZi- .
Informacidén del simbolo
M52.1 M52.1 MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA
M51.0 M51.0 MARCA ACTIVA SIRENA DE SALIDA
M52.4 M52.4 MARCA TIEMPO DE APAGADO SIRENA DE SALIDA
M52.3 M52.3 MARCA TIEMPO DE ENCENDIDO SIRENA DE SALIDA
’Segm.: 20 TIEMPO APAGADO DE ALARMA SALIDA
T18
"M52.1" "M51.0" "M52.3" S EVERZ "M52.4"
e e - —
S5T#48 —{TW DUAL—
— DEZ{—
Informacidén del simbolo
M52.1 MS52.1 MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA
M51.0 M51.0 MARCA ACTIVA SIRENA DE SALIDA
M52.3 M52.3 MARCA TIEMPO DE ENCENDIDO SIRENA DE SALIDA
M52.4 M52.4 MARCA TIEMPO DE APAGADO SIRENA DE SALIDA
Segm.: 21 ENCENDIDO DE SIRENA POR INGRESO, SALIDA, + 1 VALV. ABIERTA
"M 35.3" "M35.0" "™52.3" "Al2.0"

]

Informacidén del simbolo

M35.3 M 35.3 MARCA SWITCE-LLAVE INGRESO

M35.0 M35.0 MARCA ACTIVA SIRENA DE INGRESO

M52.3 M52.3 MARCA TIEMPO DE ENCENDIDO SIRENA DE SALIDA
Al2.0 Al2.0 SIRENA INGRESO DE MATERIA
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‘Segm.: 22
’ "M52.1" "M51.0" "M52.3" "Al7.6"

| | 4 f ol

| LI |

Informacidn del simbolo

M52.1
M51.0
M52.3
Al7.6

M52.1
M51.0
M52.3
Al7.6

MARCA SWITCH-LLAVE SALIDA

MARCA ACTIVA SIRENA

DE SALIDA

MARCA TIEMPO DE ENCENDIDO SIRENA DE SALIDA
SIRENA SALIDA DE MATERIA

lSegm.: 23

RETARDO PARA EL ENCERAMIENTO DE CONTADORES

"Al6.1"
__.ﬁ__l },__..._
"Al6.2"

— __.1 ‘r___

"Al6.3"
||
I
"Al6.4"
_,__...,{ }____,
"Al6.5"
_—_ﬁ4 F____
"A16.6"

—_{’_—

"Ale.T"
] |
1T
"AL7.0"
i+
"AL7.1"

____i }_

"AL7.2"
Pl
"A17,3"
____| }___
"A17.4"

[N i k,,,,,_

"AL7.5"

Informacidn del simbolo

Al6.1
Al6.2
Al6.3
Al6.4
Al6.5
Al6.6
Al6.7
Al7.0
Al7.1
Al7.2
Al7.3
Al7.4
Al7.5
M16.7

S5T#208 —TW DUAL| -

Al6.1
Al6.2
A16.3
Al6.4
Al6.5
Al6.6
Al6.7
Al7.0
Al17.1
Al17.2
Al17.3
Al7.4
Al7.5
M16.7

S

719
5 AVERZ | "M16.7"
- Qf—-—— n_._.._*

T_W_EEEL

VALVULA SALIDA SILO
VALVULA SALIDA SILO
VALVULA SALIDA SILO
VALVULA SALIDA SILO
VALVULA SALIDA SILO
VALVULA SALIDA SILO
VALVULA SALIDA SILO
VALVULA SALIDA SILO
VALVULA SALIDA SILO
VALVULA SALIDA SILO
VALVULA SALIDA SILO
VALVULA SALIDA SiLO
VALVULA SALIDA SILO
MARCA PARA RESETEAR

woJaLls WP

10
11
12
13
CONTADORES Z1 Y Z2 EN FC3
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Segm.: 24 CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS

"33.5" IIE3‘3|| ||M13.1"
| | 4 1 () |
LI 1T 1
ME3. 1"
[ F

"E2.7"
1 |

"E2.5"
- f

"E2. 3"

"Ez.lll

||
|

MEL. 7"
H }_.___
"EL.5"

_47.1 }_u___

IIE1-3"
|t
b F

"EL. 1"
[.]
Lo

"EQ.7"
| ]
L]

"EQ.S5"

_...,_l },4_‘_

Informacidn del simbolo

E3.5 E3.5 SWITCH VALVULA SILO 1 OFF
E3.3 E3.3 SWITCH VALVULA SILO 2 OFF
E3.1 E3.1 SWITCH VALVULA SILO 3 OFF
B2.7 E2.7 SWITCH VALVULA SILO 4 OFF
E2.5 BE2.5 SWITCH VALVULA SILO 5 OFF
E2.3 E2.3 SWITCH VALVULA SILO 6 OFF
E2.1 E2.1 SWITCH VALVULA SILO 7 OFF
ELl.7 E1l.7 SWITCH VALVULA SILO 8 OFF
El.5 ELl.5 SWITCH VALVULA SILO 9 OFF
ELl.3 E1.3 SWITCH VALVULA SILO 10 OFF
ELl.1 El.1l SWITCH VALVULA SILO 11 OFF
E0.7 EO0.7 SWITCH VALVULA SILO 12 OFF
E0.5 E0.5 SWITCH VALVULA SILO 13 OFF
M13.1 Mi3.1 MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESO ABIERTA
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Segm.: 25

CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS

"E3.3"
|

"E3.1" "M13.2"
1 -1 I |

1T ' |
"E2. 7"
|
1 r
"E2.5"
|
i
"EZ . 3"
S
"Ez . lll
=i
"EL. 7"
1 b
"Bl.5"
1t
"E1.3"
|
10
"E1.1"
|
10
"EQ.T"
|
1T
"EQ.S"

S —

Informacidn del simbolo

E3.3
E3.1
E2.7
E2.5
E2.3
E2.1
EL1.7
El.5
E1.3
El.1
E0.7
EO0.5
M13.

2

E3.3 SWITCH VALVULA SILO 2 OFF
E3.1 SWITCH VALVULA SILO 3 OFF
E2.7 SWITCH VALVULA SILO 4 OFF
E2.5 SWITCH VALVULA SILO 5 OFF
E2.3 SWITCH VALVULA SILO 6 OFF
E2.1 SWITCH VALVULA SILO 7 OFF
E1.7 SWITCH VALVULA SILO 8 OFF
El.5 SWITCH VALVULA SILO S OFF
EL1l.3 SWITCH VALVULA SILO 10 OFF
E1l.1 SWITCH VALVULA SILO 11 OFF
EO0.7 SWITCH VALVULA SILO 12 OFF
EO0.5 SWITCH VALVULA SILO 13 OFF
M13.2 MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESO ABIERTA
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[Segm.: 26

CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS

|

Informacidn del simbolo

E3.1
E2.7
E2.5
E2.3
E2.1
E1l.7
E1l.5
E1l.3
El.1
E0.7
E0.5
M13.3

"E2.7" "M13.3"
_________ ‘+ | P |
I 4 1
"E2. 5"
-____1 F_..W,
"E2.3"
|
||
"E2.1"
.
VIEl_']ll
I —
"EL. 5"
IIE1‘3"
L
llEl.lﬂ
{
[
"EO.7"
]
2|
"EQ.5"
L —
E3.1 SWITCH VALVULA SILO
E2.7 SWITCH VALVULA SILO
E2.5 SWITCH VALVULA SILO
E2.3 SWITCH VALVULA SILO
E2.1 SWITCH VALVULA SILO
ELl.7 SWITCH VALVULA SILO
EL.5 SWITCH VALVULA SILO
E1.3 SWITCH VALVULA SILO
El.1 SWITCH VALVULA SILO
E0.7 SWITCH VALVULA SILO
E0.5 SWITCH VALVULA SILO
M13.3 MARCA MAS DE 2

3 OFF
4 OFF
5 OFF
6 OFF
7 OFF
8 OFF
9 OFF
10 OFF
11 OFF
12 OFF
13 OfFF

VALVULAS INGRESO ABIERTA

[Eégm.: 27

CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA

+ DE 2 VALV ABIERTAS

|

"g2, "

ngpo 5N
1|

"M13.4"

11

"E2.3"
I
11

IIE2-1"
| 1

L

IIE1-7II
1.1
11

IlEl-Sll

44__%-F_hﬁ"

"EL. 3"
|
1

llEl‘lﬂ
[}
[

"EQ. 7"
|1

1T

{3 —
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05/19/2003 21:16::

e

Informacidédn del simbolo

E2.7 E2.7 SWITCH VALVULA SILO 4 OFF
E2.5 E2.5 SWITCH VALVULA SILO 5 OFF
E2.3 E2.3 SWITCH VALVULA SILO 6§ OFF
E2.1 E2.1 SWITCH VALVULA SILO 7 OFF
E1l.7 E1.7 SWITCH VALVULA SILO 8 OFF
E1.5 El.5 SWITCH VALVULA SILO S OFF
E1.3 E1.3 SWITCH VALVULA SILO 10 OFF
EL.1 E1.1 SWITCH VALVULA SILO 11 OFF
EO0.7 EO.7 SWITCH VALVULA SILO 12 OFF
EO.5 E0.5 SWITCH VALVULA SILO 13 OFF
M13.4 M13.4 MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESO ABIERTA
(Eégm.; 28 CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS
IIE2.5II IIE2.3II IIM13‘5"
e T e e B <]
"E2. 1M
I ,,‘l |,,,,,,,,
"EL. 7™
.__.__L r___
"E1. 5"
] .|
1T
"E1.3"
1 1
11
nE1L
| 1
1T
"EO. 7"
[ |
1 T
"EQ.5"
] |
1 F
IIE2'3" IIE2'1II
— 71—
wgl . T7n
= |
"EL . 5"
ﬂm__4 Fw“_a
IIEl .3“
WV__+ F____
ng1.1n
"EOQ. 7"
ﬁ__| }___
"EO.5"

Informacidn del simbolo

B2.
E2.
B2.
El.
E1l.
ELl.
El.
EQ.

NSrRrwugdKH WL,

=
=
QHWO LR W;

SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH

VALVULA SILO
VALVULA SILO
VALVULA SILO
VALVULA SILO
VALVULA SILO
VALVULA SILO
VALVULA SILO
VALVULA SILO

5 OFF
6 OFF
7 OFF
8 OFF
9 OFF
10 OFF
11 OFF
12 OFF
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E0.5 E0.5 SWITCH VALVULA SILO 13 OFF
M13.5 M13.5 MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESO ABRIERTA
(Eggm.: 29 CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS
"g2,1" "El.7" "M13.6"
L | - ‘ —
"E1.5"
..... _w +_-W,
"g1.3"
‘“__—ll‘-‘_‘
"B1.1i"
11
"EO.7"
.__.___{ I_._A
"EQ.5"
IIE1.7II llEl_S'l
|l 11
I 1
"Bl.3"
i
"E1.1"
|1
10
"ED. 7"
7_{ F‘_,_
"ED.5"
1
Informacidén del simbolo
E2.1 E2.1 SWITCH VALVULA SILO 7 OFF
E1.7 E1.7 SWITCH VALVULA SILO 8 OFF
E1.5 E1l.5 SWITCH VALVULA SILO 9 OFF
E1.3 EL1.3 SWITCH VALVULA SILO 10 OFF
Ei.1l Bl.1 SWITCH VALVULA SILO 11 OFF
E0.7 E0.7 SWITCK VALVULA SILO 12 OFF
EO0.5 EO0.5 SWITCH VALVULA SILO 13 OFF
M13.6 M13.6 MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESO ABIERTA
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|Segm.: 30

CONTROL: DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS

"E1.5"

I

n"gj 3"

"M13.7"

o

f

"EL.1"
[

n"gp1 .3
[ |

[
"EQ.7"
R —
"EQ.5"
I PYR—

"E1.1"
{1

|

"R1.1"

IS | F,-*_

L
"EQ. 7"
__‘i ‘|,‘__
"EOD.5"
__,___._l }____-
"EQ.7"

..... | F.,_, -

"EQ.7"
| -

L_ "ED. 5"
"EQ.5"
4 |

Informacidn
BEl.5

E1.3

El.1

E0.7

E0.5

M13.7

1

del simbolo
E1.5
E1.3
Ei.1l
E0.7
E0.5
M13.7

SWITCH VALVULA SILO S OFF

SWITCH VALVULA SILO 10 OFF

SWITCH VALVULA SILO 11 OFF

SWITCH VALVULA SILO 12 OFF

SWITCH VALVULA SILO 13 OFF

MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESO ABIERTA

}Segm.: 31

CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS SALIDA

nEpq,.5"

ME4.7"

"M50.1"

L— { }_«

[}
i

"ES. 1"
.,___4 I ]

"E5.3"
i
[

"ES. 5"

T

"ES.7"

| |
L

"EG. 1"

"E6.5"
"E6.7"
I‘r
IIE7.1"
| 1

R

4
1
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SIMATIC COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\FC3 - <offline> 05/19/2003 21:16::

"g7.3"
_—| /'J__
" E7 . 5 "
Informacidén del simbolo
E4.5 E4.5 SWITCH VALVULA SILO 1 OFF
E4.7 E4.7 SWITCH VALVULA SILO 2 OFF
ES5.1 E5.1 SWITCH VALVULA SILO 3 OFF
ES5.3 E5.3 SWITCH VALVULA SILO 4 OFF
E5.5 E5.5 SWITCH VALVULA SILO 5 OFF
B5.7 E5.7 SWITCH VALVULA SILO 6 OFF
E6.1 E6.1 SWITCH VALVULA SILO 7 OFF
E6.3 E6.3 SWITCH VALVULA SILO 8 OFF
E6.5 E6.5 SWITCH VALVULA SILO 9 OFF
E6.7 E6.7 SWITCH VALVULA SILO 10 OFF
E7.1 E7.1 SWITCH VALVULA SILO 11 OFF
E7.3 E7.3 SWITCH VALVULA SILO 12 OFF
E7.5 E7.5 SWITCH VALVULA SILO 13 OFF
M50.1 M50.1 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
Segm.: 32 CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS SALIDA
"B4.7" "ES.1" "M50.2"
| 11 /Y |
1o 1 1 T 1
"gS5. 3"
| |
1
"E5.5"
A‘“"*'F‘~__
"ES5.T7"
|1
11
"E6.1"
|
1T
"E6.3"
4 1
1|
"E6.5"
1
1T
"E6.7"
.____4,F__”7
"B7.1"
__,_‘i }_.______
"E7.3"
|
b
"EB7.5"
| 1
i

Informacidén del simbolo

E4.7 B4.7 SWITCH VALVULA SILO 2 OFF
BES5.1 B5.1 SWITCH VALVULA SILO 3 OFF
E5.3 E5.3 SWITCH VALVULA SILO 4 OFF
E5.5 E5.5 SWITCH VALVULA SILO 5 OFF
ES5.7 E5.7 SWITCH VALVULA SILO 6 OFF
E6.1 E6.1 SWITCH VALVULA SILO 7 OFF
E6.3 E6.3 SWITCH VALVULA SILO 8 OFF
E6.5 E6.5 SWITCH VALVULA SILO 9 OFF
E6.7 E6.7 SWITCE VALVULA SILO 10 OFF
E7.1 BE7.1 SWITCH VALVULA SILO 1l OFF
E7.3 E7.3 SWITCE VALVULA SILO 12 OFF
E7.5 E7.5 SWITCH VALVULA SILO 13 OFF
M50.2 M50.2 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
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Segm.: 33 CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS éALIDA
"B5.1" "E5.3" "M50.3"
—— | - F < —
"ES5.5"
|
bor
"ES. 7"
A Py B—
"E6.1"
—
"E6.3"
[t
"E6.5"
Lo | =
IIE6.7II
______ { *_-,_,,_
"E7. 1"
"g7. 30
||
1T
"E7.5"
1]
1T
Informacidén del simbolo .
E5.1 E5.1 SWITCH VALVULA SILO 3 OFF
E5.3 E5.3 SWITCH VALVULA SILO 4 OFF
ES5.5 E5.5 SWITCH VALVULA SILO 5 OFF
E5.7 E5.7 SWITCH VALVULA SILO 6 OFF
E6.1 E6.1 SWITCH VALVULA SILO 7 OFF
E6.3 E6.3 SWITCH VALVULA SILO 8 OFF
E6.5 E6.5 SWITCH VALVULA SILO 9 OFF
E6.7 E6.7 SWITCE VALVULA SILO 10 OFF
E7.1 E7.1 SWITCH VALVULA SILO 11 OFF
£E7.3 E7.3 SWITCH VALVULA SILO 12 OFF
BE7.5 E7.5 SWITCH VALVULA SILO 13 OFF
M50.3 M50.3 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
|Segm.: 34 CONTROIL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS SALIDA
"E5.3" "ES5.5" "M50.4"
—) b R
"E5.7"
_._{ '7
||E6.1ll
,,~___.{ |_f‘.
"E6.3"
4
"E6.5"
| |
10
"EG. 7"
11
11
"ET7 .10
] |
1T
IIE7.3"
_ﬂu__1 Fn___.
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05/19/2003 21:16::

|

Informacidén del simbolo

E5.3 E5.3 SWITCH VALVULA SILO 4 OFF
E5.5 ES.5 SWITCH VALVULA SILO 5 OFF
E5.7 E5.7 SWITCH VALVULA SILO 6 OFF
E6.1 E6.1 SWITCH VALVULA SILO 7 OFF
E6.3 E6.3 SWITCH VALVULA SILO 8 OFF
E6.5 E6.5 SWITCH VALVULA SILO 9 OFF
E6.7 E6.7 SWITCH VALVULA SILO 10 OFF
E7.1 E7.1 SWITCH VALVULA SILO 11 OFF
BE7.3 E7.3 SWITCH VALVULA SILO 12 OFF
E7.5 E7.5 SWITCH VALVULA SILO 13 OFF
M50.4 M50.4 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
Segm.: 35 CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS SALIDA
IIES.SIV IIE5.7II 'IMSO.SH
[k M ( ¥
IIEG'lI'
| 1
1T
"E6.3"
IIE6.5II
] ]
"EE. 7"
[
LT
||E7.lll
’|E7-3"
_____| FQA___
"E7.5"
| -k
[ |
IIESI7II I!E6.lll
{ 1
"EG.3"
| |}
10
IIE6_5|I
-+
"E6. 7"
| .}
[
g7, 1"
—
"g7.3"
Aggﬁﬁ-k____
"E7.5"
| }

T

Informacidn del simbolo

E5.5
ES5.
E6.
E6.
E6.
E6.
E7.
E7.

WHRENOLLWER

ES.5
E5.7
E6.1
E6.3
E6.5
E6.7
E7.1
E7.3

SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH
SWITCH

VALVULA SILO
VALVULA SILO
VALVULA SILO
VALVULA SILO
VALVULA SILO
VALVULA SILO
VALVULA SILO
VALVULA SILO

5 OFF
6 OFF
7 OFF
8 OFF
9 OFF
10 OFF
11 OFF
12 OFF

PAgina 15



SIMATIC COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\FC3 - <offline> 05/19/2003 21:16:.
E7.5 E7.5 SWITCH VALVULA SILO 13 OFF
M50.5 M50.5 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
\Egm.: 36 CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS SALIDA
"E6.1" "E6.3" "M50.6"
— b b ]
"E6.5"
1.1
11
"E6.T"
L .
IIE7'1H
| |
11
"g7.3"
4.___{ }__._‘
"E7.5"
__| }___A
IIE6‘3" IIE6‘5II
N | —
"E6.7"
I, | |.__
"E7.1"
L __.,_! i _______
"g7.3"
;A_._{ |,,____
"g7.5"
__._.__l i___._.-
Informacidén del simbolo
E6.1 E6.1 SWITCH VALVULA SILO 7 OFF
E6.3 B6.3 SWITCH VALVULA SILO 8 OFF
E6.5 E6.5 SWITCH VALVULA SILO S OFF
E6.7 E6.7 SWITCH VALVULA SILO 10 OFF
BE7.1 E7.1 SWITCH VALVULA SILO 11 OFF
B7.3 E7.3 SWITCH VALVULA SILO 12 OFF
B7.5 E7.5 SWITCH VALVULA SILO 13 OFF
M50.6 M50.6 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
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Segm.: 37 CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS SALIDA
IIEG.SN "E6_7" |1M50.7"
] | || iy |
1 F 1T 1
"E']‘lll
-]
1 r
"E7.3"
"ET7.5"
_...__.._| |.*.”w
"E6.7|| ”E7.1|l
] | |
L 11
"g7.3"
1 -]
1T
"g7.5"
e
llE'].l" HE7.3II
| ] |
171 L
"g7.5"
{1
11
IIE7'3I’ IIE7.5||
o N
Informacidn del simbolo
E6.5 E6.5 SWITCH VALVULA SILO 9 OFF
E6.7 E6.7 SWITCH VALVULA SILO 10 QFF
E7.1 E7.1 SWITCH VALVULA SILO 11 OFF
E7.3 E7.3 SWITCH VALVULA SILO 12 OFF
E7.5 E7.5 SWITCH VALVULA SILO 13 OFF
M50.7 M50.7 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
Segm.: 38 CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS SALIDA
"M13.1" M30.0 "M 14.1"
i} | b -
"M13.2"
[ |
L
"™M13.3"
H l—
"M13.4"
44___1 F_N_f
"M13.5"
[ |
1 F
"M13.6"
44¥_4 F____
"M13.7"
Informacidn del simbolo
M13.1 M13.1 MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESC ABIERTA
M13.2 M13.2 MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESO ABIERTA
M13.3 M13.3 MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESO ABIERTA
M13.4 M13.4 MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESO ABIERTA
M13.5 M13.5 MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESO ABIERTA
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M13.6 M13.6 MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESO ABIERTA
M13.7 M13.7 MARCA MAS DE 2 VALVULAS INGRESO ABIERTA
M14.1 M 14.1 MARCA INDICA MAS DE UNA VALVULA DE INGRESO ABIERTA
[Segm.: 39 CONTROL DE MICROS POR SECUENCIA + DE 2 VALV ABIERTAS SALIDA
"M50.1" M90.1 "M52.5"
it | ‘- —
"M50, 2"
'IM50-3II
]
"M50.4"
{
q
"M50, 5"
{ |
1T T
M50, 6"
[ |
[
"M50.7"
(—-% B

Informacidén del simbolo

M50.1 M50.1 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
M50.2 M50.2 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
M50.3 M50.3 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
M50.4 M50.4 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
M50.5 M50.5 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
M50.6 M50.6 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
M50.7 M50.7 MARCA MAS DE 2 VALVULAS SALIDA ABIERTA
M52.5 M52.5 MARCA INDICA MAS DE UNA VALVULA DE SALIDA ABIERTA
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FC4 - <offline>

Nombre:
Autor:

Hora y fecha Cédigo:

Interface:

Familia:

Versién: 0.1

Versidn del bloque: 2
02/05/2003 9:34:05
28/10/2002 8:53:47

Longitud (bloque / cbédigo / datos): 01748 01544 00002

Direccidn |Declaracidn |Nombre |Tipo |Valor inicial Comentario

in

out

in out

temp -
Bloque: FC4 COMPARA N° SILO DE INGRESO-SALIDA AUTOMATICO Y CARGA SUS DATOS

Segm.: 1 COMPARA EL SILO DE INGRESO Y SALIDA Y CARGA PARAMETROS
COMPARA EL SILO (INGRESO)

L MW 48

L 0

SPB MOO1
// PROCESO DE INGRESO

L MW 48

L 1

==T

SPB M002
//ingresol

L MW 48

L 2

SPB M0O03
//ingreso2

L MW 48

L 3

SPB M004
//ingreso3

L MW 48

L 4

SPB MO005
//ingreso4

L MW 48

L 5

SPB M006
//ingreso5

L MW 48

L 6

SPB M007
//ingresob

L MW 48

L 7

SPB M008
//ingreso’

L MW 48

L 8

SPB M009
//ingreso8

L MW 48

L ]

SPB M010
//ingreso?d

L MW 48,
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L 10

SPB MO11
//ingresol0

L MW

L 11

SPB M012
//ingresoll

L MW

L 12

SPB MO013
//ingresoi2

L MW

L 13

SPB M014

SPA MOO1
//ingresol3

M002: CALL FC

PSIL:=MW135
MPSI:=MW140

MPIN:=MW28

MENS:=M61.0
MPS :=MW140

VALV:="M 5.
PSS :=MW135
SPA MOO1
M003: CALL FC
PSIL:=MW25
MPSI:=MW150
MPIN:=MW28
MENS:=M61.1
MPS :=MW150
VALV:="M 5.
P58 :=MW25
SPA MOO1
M004: CALL FC
PSIL:=MW30
MPSI:=MW160
MPIN:=MW28

MENS:=M61.2
MPS :=MW160
VALV:="M 5.

PSS :=MW30
SPA MOO1

M005: CALL FC
PSIL:=MW40

MPSTI:=MW170

MPIN:=MW28

MENS:=M61.3
MPS :=MW170
VALV:="M 5.

PSS :=MW40
SPA MOO1
M0O06: CALL FC
PSIL:=MW45

MPSI:=MW180

MPIN:=MW28

MENS :=M61.4
MPS :=MW180

VALV:="M 5.
PSS :=MW45
SPA MO001

MO007: CALL FC

PSIL:=MW1i25
MPSI:=MW190

MPIN:=MW28

MENS:=M61.5
MPS :=MW190
VALV:="M 5.

PSS :=MW125

SPA MOO1

48

48

48

5

g

4"

3

2n

L

5

on

M5.5
ESO SILO 1)

M5.4
ESO SILO 2)

M5.3
ESO SILO 3)

M5.2
ESO SILO 4)

M5.1
ESO SILO 5)

M5.0
ESC SILO 6)

—— PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (ING!

—-—- PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGI

—-- PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGI

—— PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (ING

—- PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (ING

—-—- PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (ING
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MO0O8: CALL FC 5
PSIL:=MW70
MPSI:=MW200
MPIN:=MW28
MENS:=M61.6
MPS :=MW200
VALV:="M 4.7" M4.7 —~— PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (INGI
ESO SILO 7)
PSS :=MW70
SPA  MOOL
M009: CALL FC 5
PSIL:=MW80
MPSI:=MW210
MPIN:=MW28
MENS :=M61.7
MPS :=MW210
VALV:="M 4.6" M4.6 -- PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (ING
ESO SILO 8)
PSS :=MW80
SPA  M001
M010: CALL FC 5
PSIL:=MW90
MPSI:=MW220
MPIN:=MW28
MENS :=M60.0
MPS :=MW220
VALV:="M 4.5" M4.5 —— PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (ING
ESO SILO 9)
PSS :=MW90
SPA  MO001
MO01l: CALL EC 5
PSIL:=MW100
MPSI:=MW230
MPIN:=MW28
MENS:=M60.1
MPS :=MW230
VALV:="M 4.4" M4.4 —— PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (ING
ESO SILO 10)
PSS :=MW100
SPA  MO0O1L
M012: CALL FC 5
PSIL:=MW110
MPSTI:=MW240
MPIN:=MW28
MENS:=M60.2
MPS :=MW240
VALV:="M 4.3" M4.3 —-- PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (ING
ESO SILO 11)
PSS :=MW110
SPA  MOOL
MO01l3: CALL FC 5
PSIL:=MW120
MPSI:=MW250
MPIN:=MW28
MENS:=M60.3
MPS :=MW250
VALV:="M 4.2" M4.2 -- PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (ING
ESO SILO 12)
PSS :=MW120
SPA MO0l
M014: CALL FC 5
PSIL:=MW130
MPSI:=MW235
MPIN:=MW28
MENS:=M60. 4
MPS :=MW235
VALV:="M 4,1" M4.1 —— PARAMETRIZADO EN FC4 Y EJECUTADO FCS AUTOMATICO (ING
ESO SILO 13)
PSS :=MW130
SPA MO0l
// PROCESO DE SALIDA
MOOl: L MW 155
L 0
SPBE  MO15
L MW 155
L 1
SPB  MO16
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//salida silol

L MW 155

L 2

SPB MO17
//salida silo2

L MW 155

L 3

SPB M018
//salida silo3

L MW 155

L 4

SPB MO019
//salida silo4

L MW 155

L 5

SPB M020
//salida silo5

L MW 155

L 6

SPB MO21
//salida silo6

L MW 155

L 7

SPB M022
//salida silo7

L MW 155

L 8

SPB M023
//salida silo8

1. MW 155

L 9

SPB M024
//salida silo9

L MW 155

L 10

SPB M025
//salida silol0

L MW 155

L 11

SPB M026
//salida siloll

L MW 155

L 12

SPB M027
//salida silol2

L MW 155

L i3

SPB M028

SPA M015
//salida silol3
M016: CALL FC 6

MPSI:=MW140

MPSA:=MW54

PSIL:=MW135
VALV:="M6.1"

MENS:=M60.5

MPS :=MW140
PSS :=MW135
SpPA MO15

M017: CALL FC

MPSI:=MW150

MPSA:=MW54
PSIL:=MW25

VALV:="M6.2"

MENS:=M60.6
:=MW150

MPS

M6.1
A FC6 AUTOMATICO

M6.2
A FC6 AUTOMATICO

—-- VALVULA DE SALIDA SILO 1 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTA

-- VALVULA DE SALIDA SILO 2 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTA
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MO018:

MO19:

M020:

M021:

M022:

M023:

M024:

M025:

PSS :=MW25
SPA MO015
CALL FC 6
MPSI:=MW160
MPSA:=MW54
PSIL:=MW30

VALV:="M6.3"

MENS:=M60.7

MPS :=MW160
PSS :=MW30
SPA MO15
CALL FC 6
MPSI:=MW170
MPSA:=MW54
PSIL:=MW40

VALV:="M6.4"

MENS:=M63.0

MPS :=MW170
PS5 :=MW40
SPA MO015
CALL FC 6
MPSI:=MW180
MPSA:=MW54
PSIL:=MW45

VALV:="M6.5"

MENS:=M63.1

MPS :=MW180
PSS :=MW45
SPA MO015
CALL FC 6
MPSI:=MW190
MPSA:=MW54
PSIL:=MW125

VALV:="M6.6"

MENS:=M63.2

MPS :=MW180
PSS :=MW125
SPA MO15
CRLL FC 6
MPSI:=MW200
MPSA:=MW54
PSIL:=MW70

VALV:="M6.7"

MENS:=M63.3

MPS :=MW200
PSS :=MW70
SPA MO15
CBLL FC 6
MPSI:=MW210
MPSA:=MW54
PSIL:=MW80

VALV:="M7.0"

MENS:=M&3.4

MPS :=MW210
PSS :=MW80
SPA M015
CALL FC 6
MPSI:=MW220
MPSA:=MW54
PSIL:=MW90

VBLV:="M7.1"

MENS:=M63.5

MPS :=MW220
PSS :=MWS0
SPA M015
CALL FC 6
MPSI:=MW230
MPSA:=MW54

PSIL:=MW100
VALV :="M7.2"

MENS:=M63.6
MPS :=MW230

M6.3
A FC6 AUTOMATICO

—-- VALVULA DE SALIDA SILO 3 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTA

M6.4
A FC6 AUTOMATICO

—- VALVULA DE SALIDA SILO 4 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTA

M6.5
A FC6 AUTOMATICO

-- VALVULA DE SALIDA SILO 5 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTA]

M6.6 -~ VALVULA DE SALIDA SILO 6 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTA

A FC6 AUTOMATICO

M6.7 —-- VALVULA DE SALIDA SILO 7 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTA

A FC6 AUTOMATICO

M7.0
A FC6 AUTOMATICO

-- VALVULA DE SALIDA SILO 8 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTA

M7.1
A FC6 AUTOMATICO

—-- VALVULA DE SALIDA SILO 8 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTA

M7.2 —-- VALVULA DE SALIDA SILO 10 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUI

DA FC6 AUTOMATICO
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PSS :=MW100
SPA MO15
M026: CALL FC 6
MPSTI:=MW240
MPSA:=MW54
PSIL:=MW110
VALV:="M7.3" M7.3 ~~"VALVULA DE SALIDA SILO 11 PARAMETRIZADA FC4 Y BJECUT
DA FC6 AUTOMATICO
MENS:=M63.7
MPS :=MW240
PSS :=MW1l0
SPA  MO15
M027: CBLL FC 6
MPSI :=MW250
MPSA:=MW54
PSIL:=MW120
VALV:="M7.4" M7.4 -~ VALVULA DE SALIDA SILO 12 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTI?
DA FC6 AUTOMATICO
MENS :=M&62.0
MPS :=MW250
PSS :=MW120
SPA MO15
M028: CALL FC 6
MPSI:=MW235
MPSA:=MW54
PSIL:=MW130
VALV :="M7.5" M7.5 —-- VALVULA DE SALIDA SILO 13 PARAMETRIZADA FC4 Y EJECUTI?
DA FC6 AUTOMATICO
MENS:=M62.1
MPS :=MW235
PSS :=MW130
SPA MO15
M015: BE
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FC5 - <offline>
nun
Nombre: Familia:
Autorx: Versidén: 0.1
Versidén del bloque: 2
Hora y fecha Cédigo: 02/05/2003 9:38:53
Interface: 12/11/2002 8:56:22
Longitud (blogque / cbédigo / datos): 00312 00184 00000
Direccién |Declaracidén [Nombre |Tipo [Valor inicial Comentario
0.0 in PSIL WORD
2.0 in MPSI WORD
4.0 in MPIN WORD
(6.0 out MENS BOOL
8.0 out MP3 WORD o -
10.0 out VALV BOOL
12.0 out PSS WORD
in_out
temp
‘Bloque: FC5 INGRESO DE MATERTIA EN AUTOMATICO
Segm.: 1 MODULO DE INGRESO DE MATERIA
U "M 15.2" // MARCA START-STOP AUTOMATICO M15.2 -~ CONTROLA ING
RESO ARRANQUE Y PARADA EN MODO AUT
OMATICO
SPB MO01
SPA  MO002
MO01l: L #MPIN
L 0
SPB M002
L 0
L #PSIL
<I
SPB MO003
L #MPIN
T #MPSI
SPA M004
M003: L #MPIN
L #MPST
==T
SPB M0O04
S #MENS
SPA M005
M004: L #MPIN
T #MPS
5 #VALV
R #MENS
U "E9.3" ES.3 —-— SENAL PROVIE
NE BALANZA INGRESO
UN M 17.1
= M 17.3
U M 17.3
S M 17.1
UN "E9.3" E9.3 ~~ SENAL PROVIE
NE BALANZA INGRESO
R M 17.1
U M 17.3
SPB M006
SPA M0OO5
M006: L #PSIL
+ 1
T #PSS
SPA M005
M002: R $VALV
R "™ 4.1" M4.1 -—- PARAMETRIZAL

O EN FC4 Y BJECUTADO FC5 AUTOMATIC
O (INGRESO SILO 13)
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R M 4.2" M4.2 ~— PARAMETRIZAD
O EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATIC
O (INGRESO SILO 12)

R "M 4.3" M4.3 —~—~ PARAMETRIZAD
O EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATIC
0 (INGRESO SILO 11)

R "M 4.4" M4.4 —~— PARAMETRIZAD
O EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATIC
O (INGRESO SILO 10)

R "M 4.5" M4.5 -~ PARAMETRIZAD
O EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATIC
O (INGRESO SILO 9)

R "M 4.6" M4.6 -~ PARAMETRIZAD
O EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATIC
O (INGRESO SILO 8)

R M 4.7" M4.7 ~—~ PARAMETRIZAD
0 EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATIC
O (INGRESO SILO 7)

R M 5.0" M5.0 ~— PARAMETRIZAT
0 EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATIC
O (INGRESO SILO 6)

R "M 5.1" M5.1 ~—~ PARAMETRIZAL
O EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATIC
O (INGRESO SILO 5)

R "M 5.2" M5.2 —— PARAMETRIZAL
O EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATIC
O (INGRESO SILO 4)

R "M 5.3" M5.3 —— PARAMETRIZALC
O EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATIC
O (INGRESO SILO 3)

R "M 5.4" M5.4 —— PARAMETRIZAD
O EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATIC
0 (INGRESO SILO 2)

R M 5,57 M5.5 —~— DARAMETRIZAD
O EN FC4 Y EJECUTADO FC5 AUTOMATIC
O (INGRESO SILO 1)

R #MENS

U vg 0.3" EO0.3 -- PULSADOR DE
PARADA INGRESO

o) #VALV

SPB  MO0O5

L 0

7 MW 28 // MATERIA PRIMA DE INGRESO

T MW 48 //No SILO DE INGRESO

M0O5: BE
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FC6 - <offline>

"nn

Nombre: Familia:
Autor: Versidén: 0.1

Versidén del bloque: 2
Hora y fecha Cédigo: 19/05/2003 19:45:34

Interface: 12/11/2002 9:47:55

Longitud (blogque / cbédigo / datos): 00388 00250 00000

Direccidén |Declaracidén |(Nombre |Tipo |[Valor inicial Comentario
0.0 in MPSI WORD

2.0 in MPSA WORD

4.0 in PSIL WORD

6.0 out VALV BOOL

6.1 out MENS BOOL

8.0 out MPS WORD

10.0 out PSS WORD

L in_out

temp

|Bloque: FC6

SALIDA DE MATERIA AUTOMATICO

[Segm.: 1 MODULO DE SALIDA DE MATERIA
U "M15,7" // MBRCA START~STOP DEL PROCESO AUTO M15.7 ——~ ENCENDIDO O
MATICO APAGADO DEL PROCESO AUTOMATICO
SPB MOOL
SPA  M002
MOOl: L ¥MPSA
L 0
SPE M002
L #MPSI
L #MPSA
SPB M003
S EMENS
SPA  M004
M003: L #MPSI
L 3
<=I
SPB  M005
M007: R #MENS
s #VALY
8] "EQ. 5" E9.5 —-— SENAL PROVIE
NE BALANZA MAIZ
vAY 2 2
U "E9,5n ES.5 —-— SENAL PROVIE
NE BALANZA MAIZ
UN M 17.4
= M 17.7
U M 17.7
s M 17.4
UN "EQ,5" E9.5 -- SERNAL PROVIE
NE BALANZA MAIZ
R M 17.4
6] M 17.7
SPB  M006
SPA  M004
M006: L #PSIL
+ -1
T #PSS
SPA  M004
MO05: L #MPSI
L 2
SPB  M007
s #VALY
R #MENS
U "E9, 4" ES.4 -- SENAL PROVIE
NE BALANZA ARROZ
bAY 2 1
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U "ES. 4" E9.4 -- SENAL PROVIE
NE BALANZA ARROZ
UN M 16.1
= M 16.5
4] M 16.5
s M 16.1 -
UN "EQ. 4" ES.4 —— SENAL PROVIE
NE BALANZA ARROZ
R M 16.1
U M 16.5
SPB M008B
SPA  M004
M008: L #PSIL
+ -1
T #PSS
SPA  MO0O04
M002: U "M16.7" M16.7 —— MARCA PARA I
ESETEARR CONTADORES 21 Y %2 EN FC3
SPB  MO0O09
SPA  MO10
MO0S: R 7 1
R b 2
M010: R #VALV
R "M7.5" M7.5 --— VALVULA DE ¢
ALIDA SILO 13 PARAMETRIZADA FC4 Y
EJECUTADA FC6 AUTOMATICO
R M7, 4" M7.4 ~— VALVULA DE ¢
ALIDA SILO 12 PARAMETRIZADA FC4 Y
EJECUTADA FC6 AUTOMATICO
R "™M7.3" M7.3 -— VALVULA DE ¢
ALIDA SILO 11 PARAMETRIZADA FC4 Y
EJECUTADA FC6 AUTOMATICO
R "w™7.2" M7.2 ~—~ VALVULA DE ¢
ALIDA SILO 10 PARAMETRIZADA FC4 Y
EJECUTADA FC6 AUTOMATICO
R "M7.1" M7.1 -— VALVULA DE ¢
ALIDA SILO 9 PARAMETRIZADA FC4 Y I
JECUTADA FC6 AUTOMATICO
R "M7.0" M7.0 -- VALVULA DE ¢
ALIDA SILO 8 PARAMETRIZADA FC4 Y ¥
JECUTADA FC6 AUTOMATICO
R "M6. 7" M6.7 -- VALVULA DE !
ALIDA SILO 7 PARAMETRIZADA FC4 Y I
JECUTADA FC6 AUTOMATICO
R "M6. 6" M6.6 -- VALVULA DE ¢
ALIDA SILO 6 PARAMETRIZADA FC4 Y I
JECUTADA FC6 AUTOMATICO
R "M6.5" M6.5 ~—~ VALVULA DE !
ALIDA SILO 5 PARAMETRIZADA FC4 Y I
JECUTADA FC6 AUTOMATICO
R "TME. 4" M6.4 -— VALVULA DE !
ALIDA SILO 4 PARAMETRIZADA FC4 Y |
JECUTADA FC6 AUTOMATICO
R "M6.3" M6.3 -— VALVULA DE !
BLIDA SILO 3 PARAMETRIZADA FC4 Y |
JECUTADA FC6 AUTOMATICO
R "MG. 2" M6.2 —~—~ VALVULA DE !
ALIDA SILO 2 PARAMETRIZADA FC4 Y |
JECUTADA FC6 AUTOMATICO
R "™e. 1" M6.1 -~ VALVULA DE !
ALIDA SILO 1 PARAMETRIZADA FC4 Y |
JECUTADA FC6 AUTOMATICO
R EMENS
U "E4,3" E4.3 ~— PULSADOR DE
PARADA SALIDA
0 #VALV
SPB M004
1 0
T MW 54 // MATERIA PRIMA DE SALIDA
T MW 155 // No SILO DE SALIDA
T MW 158 // No DE GOLPES (CANTIDAD DE MATERIA)
M004: BE
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FC7 - <offline>

nn

Nombre:
Autor:

Hora y fecha Cédigo:
Interface:

Familia:

Versién: 0.1

Versidén del bloque: 2
19/05/2003 19:46:12
12/11/2002 13:49:06

Longitud (blogque / cédigo / datos): 00332 00202 00000

Direccidn |Declaracidn

Nombre |Tipo [Valor inicial

Comentario

in

out

I in_out

[ temp

Blogue: ¥C7 DETIENE AUTOMATICAMENTE EL PROCESO DE SALIDA

DETIENE AUTOMATICAMENTE EL PROCESO DE SALIDA CUANDO SE CUMPLE EL # DE GOLPES

PROGRAMADO
Segm.: 1 COMPARA EL No SILO DE SALIDA

L MW 158 // No DE GOLPES

L 0

==T

SPB MOO1

L MW 155 // No DE SILO DE SALIDA

L 1

SPB " M002

INC 1

SPB M002

INC 1

SPB M002

INC 1

SPB M002

INC 1

SPB M002

INC 1

SPB M002

INC 1

SPB M002

INC 1

SPB M002

INC 1

SPB M003

INC 1

SPB M003

INC 1

SPB M003

INC 1

SPB M003

INC 1

SPB M003
M002: L MW 158

+ -1

T MW 0

SPA M001
M003: L MW 158

+ -2
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T MW 0
M001: L MW 0
L Z 1
<=L
S M 16.3
L MW 0
L Z 2
<=L
S M 16.4
(0] M 16.3
(o) M 16.4
= M 20.4
U M 20.4
L S5TH#1S
SE T 22
U T 22
= M 20.2
U
(0] M 20.2
o] "M16.6" // MARCA PARA DETENER PROCESO DE SAL M16.6 —— DESACTIVA PR
IDA OCESO DE SALIDA AUTOMATICAMENTE
)
U "E4.3" E4.3 —-- PULSADOR DE
PARADA SALIDA
19) "E4.0" E4.0 ~- PULSADOR EME
RGENCIA SALIDA
= "M16.6" M16.6 —- DESACTIVA PR
OCESO DE SALIDA AUTOMATICAMENTE
U YM15.7" M15.7 ~— ENCENDIDO O
APAGADO DEL PROCESO AUTOMATICO
SPB M004
R M 16.3
R M 16.4
M004: BE
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SIMATIC

COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\FC8 - <offline>

05/19/2003 21:18:5

FC8

un

Nombre:
Autor:

- <offline>

Hora y fecha Cdédigo:

Direccidn

Interface:
Longitud (blogque / cdédigo / datos): 01644

Declaracidn

Familia:
Versidn:
Versidén del bloque: 2
02/05/2003 9:46:34
05/02/2003 8:32:13

Nombre

Tipo

0.1

01440 00002

Valor inicial

Comentario

in

out

in_out

temp

Eigque: FC8

COMPARA NO DE SILO INGRESO~SALIDA MANUAL: Y CARGA DATOS

‘Segm.: 1 COMPARA EL SILO DE INGRESO Y SALIDA Y CARGA PARAMETROS

L MW 175

L 0

==1

SPB MOO01
// PROCESO DE INGRESO

L MW 175

L 1

SPB M002
//ingresol

5L MW 175

L 2

SPB M003
//ingreso?2

L MW 175

L 3

SPB M004
//ingreso3

L MW 175

L 4

SPB MO05
//ingreso4

L MW 175

L 5

SPB M006
//ingreso5b

5L MW 175

L 6

SPB MO07
//ingresob

L My 175

L 7

SPB M008
//ingreso?

L MW 175

L 8

SPB M0OO09
//ingreso8

MW 175

L 9

SPB MQ010
//ingreso?’

L MW 175

L 10

==T
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SPB MO11
//ingresol0
L MW 175
L 11
SPB M012
//ingresoll
L MW 175
L 12
SPR M013
//ingresol2
L MW 175
L 13
SPB M014
SPA MOOL
//ingresol3
M002: CALL FC 9
PSIL :=MW135
MPSI :=MW140
MPINM:=MW38
MPS :=MW140
PSS :=MW135
MENS :="M 5.5" M5.5 —~~ PARAMETRIZADO EN FC4 EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (IN
RESO SILO 1)
SPA MOO1
M003: CALL FC 9
PSIL :=MW25
MPSI :=MW150
MPINM:=MW38
MPS :=MW150
PSS :=MW25
MENS :="M 5.4" M5.4 —~— PARAMETRIZADO EN FC4 EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (IN
RESO SILO 2) :
SPA MO0l
M004: CALL FC 9
PSIL :=MW30
MPSI :=MW160
MPINM:=MW38
MPS :=MW160
PSS :=MW30
MENS :="M 5.3" M5.3 -—- PARAMETRIZADO EN FC4 EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (IN
RESO SILO 3)
SPA MOO1
M005: CALL FC 9
PSIIL :=MW40
MPSI :=MW170
MPINM:=MW38
MPS :=MW170
PSS :=MW40
MENS :="M 5.2" M5.2 —~—~ PARAMETRIZADO EN FC4 EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (IN
RESO SILO 4)
SPA M001
M006: CALL FC ]
PSIL :=MW45
MPSI :=MW180
MPINM:=MW38
MPS :=MW180
PSS :=MW45
MENS :="M 5.1" M5.1 —-— PARAMETRIZADO EN FCA4 EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (IN
RESO SILO 5)
SPA M001
M0O07: CALL FC 9
PSIL :=MW125
MPSI :=MW190
MPINM:=MW38
MPS :=MW190
PSS :=MW125
MENS :="M 5.0" M5.0 -- PARAMETRIZADO EN FC4 EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (IN
RESO SILO 6)
SPA M001
M008: CALL FC 9
PSIL :=MW70
MPSI :=MW200
MPINM:=MW38
MPS :=MW200
PSS :=MW70
MENS :="M 4.7" M4.7 -—- PARAMETRIZADO EN FC4 EJECUTADO FC5 AUTOMATICO (IN
RESO SILO 7)
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SPA  MOO1
M009: CALL FC 9

PSIL :=MW80
MPSI :=MW210
MPINM:=MW38
MPS :=MW210
PSS :=MW80
MENS :='"M 4.6"

SPA MO0l
M010: CALL FC 9
PSIL :=MW90
MPSI :=MW220
MPINM:=MW38
MPS :=MW220
PSS :=MWS0
MENS :="M 4.5"

SPA M0O1
M011i: CALL FC 9
PSIL :=MW100
MPSI :=MW230
MPINM:=MW38

MPS :=MW230
PSS :=MW100
MENS :="M 4.4"
SPA MOO1
M012: CALL FC 9

PSIL :=MW110
MPSI :=MW240
MPINM:=MW38

MPS :=MW240
PSS :=MW110

MENS :="M 4.3"
SPA MOO1
M013: CALL FC 9

PSIL :=MW120
MPSI :=MW250
MPINM:=MW38
MPS :=MW250
PSS :=MW120
MENS :="M 4.2"

SPA MO001
M014: CALL FC 9
PSIL :=MW130
MPSI :=MW235
MPINM:=MW38
MPS :=MW235
PS5 :=MW130

MENS :="M 4.1"

SPA MOO1
// PROCESO DE SALIDA
MOO1l: L MW 185

L 0

SPB MO15

L MW 185

L 1

==T

SPB M016
//salida silol

L MW 185

L 2

SPB MO017
//salida silo2

L MW 185

L 3

SPB MO018
//salida silo3

L MW 185

L 4

SPB MO19

8)

9)

10)

11)

12)

13)

PARAMETRIZADO

PARAMETRIZADO

PARAMETRIZADO

PARAMETRIZADO

PARAMETRIZADO

PARAMETRIZADO

FC4

FC4

FC4

FC4

PC4

FC4

EJECUTADO

EJECUTADO

EJECUTADO

EJECUTADO

EJECUTADO

EJECUTADO

FC5

FC5

FC5

FC5

FC5

FC5

AUTOMATICO

AUTOMATICO

AUTOMATICO

AUTOMATICO

AUTOMATICO

AUTOMATICO

(IN

(IN

(IN

(IN

(IN

(IN
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05/19/2003 21:18:!

//salida silo4

L MW

L 5

SPB M020
//salida silob

L MW

L 6

SPB M021
//salida siloé6

L MW

L 7

SPB M022
//salida silo7

L MW

L 8

SPB M023
//salida silo8

L MW

L 9

SPB M024
//salida silo8

L MW

L 10

SPB M025
//salida silol0

L MW

L 11

SPB M026
//salida siloll

L MW

L 12

SPB M027
//salida silol2

L MW

L i3

SPB M028

SPA MO15

//salida silol3
M016: CALL FC

i85

185

185

185

185

185

185

185

185

10

MPSI :=MW140
MPSAM:=MW64 |,
PSIL :=MWi35
MPS :=MW140
PSS :=MW135
MENS :=M60.5

SPA MO15
M0O17: CALL FC

10

MPSI :=MWi50
MPSAM: =MW64
PSIL :=MW25
MPS :=MW150
PSS :=MW25
MENS :=M60.6

SPA MO15
M0i8: CALL FC

i0

MPSI :=MW160
MPSAM:=MW64
PSIL :=MW30
MPS :=MW160
PSS :=MW30
MENS :=M60.7

SPA MO15
M019: CALL FC

10

MPSI :=MW170
MPSAM:=MW64
PSIL :=MW40
MPS :=MW170
PSS :=MW40
MENS :=M63.0

SPA MO015
M020: CALL FC

10
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MPSI :=MW180
MPSAM:=MW64
PSIL :=MW45

MPS :=MW180
PSS :=MW45
MENS :=M63.1
SPA M015
M021: CALL FC 10

MPSI :=MW190
MPSAM:=MW64
PSIL :=MW125
MPS :=MW190
PSS :=MW1l25
MENS :=M63.2
SPA MO15
M022: CALL FC 10
MPSI :=MW200
MPSAM:=MW64
PSIL :=MW70
MPS :=MW200
P38 :=MW70
MENS :=M63.3
SPA MO15
M023: CALL FC 10
MPSI :=MW210
MPSAM:=MW64
PSIL :=MW80
MPS :=MW210
PSS :=MW80
MENS :=M63.4
SPA MO015
M024: CALL FC 10
MPSI :=MW220
MPSAM:=MW64
PSIL :=MW390
MPS :=MW220
PSS :=MW90
MENS :=M63.5
SPA MO15
M025: CALL FC 10
MPSI :=MW230
MPSAM:=MW64
PSIL :=MW100
MPS :=MW230
PSS :=MW100
MENS :=M63.6
SPA M015
M026: CALL FC 10
MPSI :=MW240
MPSAM:=MW64
PSIL :=MW11i0
MPS :=MW240
PSS :=MW1l0
MENS :=M63.7
SPA MO15
M027: CALL FC 10
MPSTI :=MW250
MPSAM:=MW64
PSIL :=MW120
MPS :=MW250
PSS :=MW120
MENS :=M62.0
SPA MO15
M028: CALL FC 10
MPSI :=MW235
MPSAM:=MW64
PSIL :=MW130
MPS :=MW235
P3S :=MW130
MENS :=M62.1
SPA MO15
M015: BE
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FCY9 - <offline>

ny

Nombre: Familia:
Autor: Vexrsidén: 0.1
Versién del bloque: 2
Hora y fecha Cdédigo: 02/05/2003 9:45:58
Intexface: 05/02/2003 8:45:30

Longitud (bloque / cbddigo / datos): 00286 00160 00000

Dirececidn |Declaracidn (Nombre |Tipo |Valor inicial Comentario
0.0 in - PSIL WORD
2.0 in MPSI WORD
4.0 in MPINM | WORD
6.0 out MBS WORD
8.0 out PSS WORD
10.0 out MENS BOOL
inﬁout
temp
Bloque: FCY9 INGRESO DE MATERTA MANUAL
|Segm.: 1 INGRESO MANUAL
U "M 20.7" // MARCA START-STOP MANUAT M20.7 —-- MODO MANUAL
SPB MOO01
SPA M002
M001: L #MPINM
L 0
SPB  MO0OS5
L 0
L #PSIL
<I
SPB M003
L #MPINM
T #MPSI
SPA  MO04
M003: L #MPINM
L #MPST
SPB  M004
SPA MOOS
M004: X, #MPTINM
T #MPS
4] "Eg9.3" E9.3 -- SENAL PROVI
NE BALANZA INGRESO
UN M 17.1
= M 17.3
U M 17.3
s M 17.1
UN "Eg9.3" E9.3 —-— SENAIL PROVI
NE BALANZA INGRESO
R M 17.1
U o 17.3
SPB  M006
SPA  MO0O5
M006: L #PSTL
+ 1
T #PSS
SPA  M005
M002: R M 9.4
R M 9.3
R M 9.2
R M 9.1
R M 9.0
R "W o0.7" MO.7 -- VALVUILA SIL
8 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MA
UAL)
R "M 0.6" MO.6 -- VALVULA SIL

7 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MA
UAL)
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R "M 0.5" M0.5 -— VALVULA STIK
6 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MAl

) UAL)

R "M 0.4" MO. 4 —~— VALVULA SIL(
5 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MAI
UAL)

R "M 0.3" MO.3 -~ VALVULA SIL
4 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MAl
UAL)

R M 0.2" MO.2 -- VALVULA SII
3 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MAl
UAL)

R "M 0.1" MO.1 ~—~ VALVULA SIL
2 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MAl
UAL)

R "M 0.0" MO.0 —— VALVULA SIL(
1 (INGRESO DESDE INTOUCH MODO MAl
UAL)

U "g 0.3" E0.3 -- PULSADOR DE
PARADA INGRESO

SPB  MOOS

L 0

T MW 38 // MATERIA PRIMA INGRESO

T MW 175 // No SILO DE INGRESO

M005: BE




SIMATIC COCIMIENTO\SILOS\CPU 314 IFM\...\FC10 - <offline> 05/19/2003 21:19:4

FC10 - <offline>

nn

Nombre: Familia:
Autoxr: Versidn: 0.1
Versién del blogue: 2
Hora y fecha Cédigo: 02/05/2003 9:45:34
Interface: 05/02/2003 10:08:09

Longitud (bloque / cdédigo / datos): 00368 00232 00000

Direccidn |Declaracidén |Nombre |Tipo |Valor inicial Comentario
0.0 in MPSI WORD
2.0 in MPSAM WORD
4.0 in PSII WORD
6.0 out MPS WORD
8.0 out PSS WORD
10.0 in_out MENS BCOL
temp __

|Bloque: FCi0 SALIDA DE MATERTA MANUAT

[segm.: 1 SALIDA MANUAL
U "M20. 6" // MBRCA START-STOP MANUAL M20.6 ~— MODO MANUAL
SPB  MOO1
SPA  M002
M001: T #MPSAM
L 0
SPB  M002
L ¥MPSI
L #MPSAM
SPB  MOO3
S #MENS
SPA  M004
M003: L #MPSI
L 3
<=1
SPB  MOO5
MOO7: R #MENS i
U NEQ, 5N ES.5 -~ SENAL PROVIE
NE BALANZA MAIZ
AY z 12
u "EQ.5" ES.5 -- SENAL PROVIE
NE BALANZA MAIZ
UN M 17.4
= M 17.7
U M 17.7
5 M 17.4
UN "E9. 5" E9.5 -~ SENAL PROVIE
NE BALANZA MAIZ
R M 17.4
u M 17.7
SPB  MO0O6
SPA  M004
M006: L #PSIL
+ -1
T #PSS
SPA  M004
MOO0O5: L #MPST
L 2
SPB  MO0O7
R #MENS
u "EQG. 4" ES. 4 —- SERAL PROVII
NE BALANZA ARROZ
Zv z 11
U "EQ. 4" E9.4 -- SENAL PROVI!
NE BALANZA ARROZ
oN M 16.1
= M 16.5
u M 16.5
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s M
UN "ES.4q" E9.4 -- SENAL PROVIE
NE BALANZA ARROZ
R M
u M
SPB  M008
SPA M004
MO08: L #PSIL
+ -1
T #PSS
SPA  M004
M0O02: U "M16.7" M16.7 -— MARCA PARA R
ESETEAR CONTADORES Z1 Y 22 EN FC3
SPBE  M009
SPA  MO10
MO09: R 4
R 7
M010: R #MENS
R "M3, 4N M3.4 -- MARCA VALVUL
A SILO 13 (DESDE INTOUCH MODO MANU
AL)
R "M3.,3" M3.3 -- MARCA VALVUL
A SILO 12 (DESDE INTOUCH MODO MANU
ATL)
R M3, 2" M3.2 -- MARCA VALVUL
A SILO 11 (DESDE INTOUCH MODO MANU
AL)
R M3, 1" M3.1 -- MARCA VALVUL
A SILO 10 (DESDE INTOUCH MODO MANU
AL)
R "M3.0" M3.0 -- MARCA VALVUL
A SILO 9 (DESDE INTOUCH MODO MANUA
L)
R M2, 7" M2.7 -— MARCA VALVUL
A SILO 8 (DESDE INTOUCH MODO MANUA
L)
R "M2.6" M2.6 -~ MARCA VALVUL
A SILO 7 (DESDE INTOUCH MODO MANUA
L)
R "M2.5" M2.5 -- MARCA VALVUL
A SILO 6 (DESDE INTOUCH MODO MANUA
L)
R "M2.4" M2.4 ~~ MARCA VALVUL
A SILO 5 (DESDE INTOUCH MODO MANUA
L)
R M2, 3" M2.3 —— MARCA VALVUI
A SILO 4 (DESDE INTOUCH MODO MANUA
L) i
R "M2,2" M2.2 —~— MARCA VALVUL
A SILO 3 (DESDE INTOUCH MODO MANUA
L)
R "M2.1" M2.1 ~— MARCA VALVUL
A SILO 2 (DESDE INTOUCH MODO MANUA
1)
R "M2.0" M2.0 -- MARCA VALVUL
A SILO 1 (DESDE INTOUCH MODO MANUA
L)
0] "E4.3" E4.3 -- PULSADOR DE
PARADA SALIDA
SPB  M004
L 0
T MW // MATERIA PRIMA DE SALIDA
T MW 185 // No SILO DE SALIDA
M004: BE
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COCIMIENTO\MACERADOR\CPU 312IFM\

...\OB1 - <offline>

05/19/2003 21:23::

OBl - <offline>

Nombre: Familia:
Autor: Versidén: 0.1
Versidn del bloque: 2
Hora y fecha Cédigo: 02/05/2003 7:53:56
Intexface: 19/03/1999 9:31:25

Longitud (bloque / cbédigo / datos): 00ie6 00050 00022

Direccidn |Declaracidén |Nombre Tipo Valor inicial Comentari.o

0.0 temp OB1_EV_CLASS BYTE Bits 0-3 = 1 (Coming event), Bit
4-7 = 1 (Event class 1)

1.0 temp OB1_SCAN_1 BYTE 1 (Cold restart scan 1 of OB 1),
3 (Scan 2-n of OB 1)

?0 temp OBl PRIORITY BYTE 1 (Priority of 1 is lowest)

3.0 temp OBl OB NUMBR BYTE 1 (Organization block 1, OB1)

4.0 temp OB1 RESERVED 1 | BYTE Reserved for system

5.0 temp TOB1 _RESERVED 2 | BYTE Reserved for system

(6.0 temp | OBl _PREV_CYCLE | INT Cycle time of previous OBl scan
milliseconds)

8.0 temp OBl_MIN_CYCLE | INT Minimum cycle time of OBl (milli
econds)

10.0 temp OBl1_MAX CYCLE | INT Maximum cycle time of OBl (milli
econds)

12.0 temp OB1_DATE_TIME | DATE AND TIME Date and time OBl started

IBloque : OBl

&gm.: 1

FCl1
ENO

LSegm. : 2

FC2

————EN EN

‘Segm.: 3

FC3
e —————1EN ENO—
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SIMATIC COCIMIENTO\MACERADOR\CPU 312IFM\...\FCl - <offline> 05/19/2003 21:24:!

FCl - <offline>

nw

Nombre: ENT_ MAR Familia:
Autox: Versién: 0.1
Versidén del bloque: 2
Hora y fecha Cédigo: 28/10/2002 9:35:31
Interface: 19/03/1999 9:46:44

Longitud (bloque / cddigo / datos): 00692 00520 00000

Direccidén |Declaracidén [Nombre |Tipo |[Valor inicial Comentario
Zireccd o

out
in_out
temp

|Bloque: FC1 ENTRADAS Y MARCAS

[Segm.: 1 CONTROL RODILLO ALIMENTACION
"Tzll IIM4'0II Ilbl" "M0.0"
| | |+ «—

"M0.0II
[}
LI
IlTlll
| ]
[

Informacidn del simbolo

T2 T2 APAGA ENJUAGUE, DRENAJE, COMPUERTA, ALIMENTADOR TRITURADOR
M4.0 M4.0 MARCA RODILLO ALIMENTACION OFF
EO0.1 bl RODILLO ALIMENTACION ON
MO.0 MO.0O RODILLO ALIMENTADOR 1-2
T1 T1 TIEMPO DE TRITURADORES A ALIMENTADOR
|Segm.: 2 SENSOR EN VISOR RODILLOS

Ild2ll "MO.l"

| — |
'I I ~ |

Informacidén del simbolo

E0.2 dz SENSOR VISOR RODILLOS
MO.1 MO.1 SENSOR VISOR RODILLO
Segm.: 3 CONTROL RODILLOS TRITURADORES
IIT2" IIM4.1IY IIbSII ]IMO.2|I
{. ] | | | | { ) |
|5 [ L / 1
"MO. 2"
[}
11
IITOH
_.__| I,___

Informacidn del simbolo

T2 T2 APAGA ENJUAGUE, DRENAJE, COMPUERTA, ALIMENTADOR TRITURADOR
M4.1 M4.1 MARCA RODILLOS TRITURADORES

EO0.5 b5 RODILLO TRITURADOR ON

MO0.2 MO.2 RODILLO TRITURADOR
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TO T0 PASO DE AGITADORES A TRITURADORES
‘Segm.: 4 CONTROL COMPUERTA ENTRADA DE MALTA A LA TOLVA
"M4.21l "b7l¥ |1M0_3|v

_<_| | iy |

{ - 1
”MO.i”J
—

Informacidn del simbolo

I}

M4.2 M4.2 MARCA V.ENTRADA DE MALTA OFF
E0.7 b7 V. ENTRADA DE MALTA ON
MO0.3 MO0.3 VALVULA DE LA TOLVA
|Segm.: 5 CONTROL VALVULA REMOJO MALTA
Hvzl" ”M4 . 3" !Ib9ll HMO . 4“
b bt | |+ o
‘ IYMO'4II

Informacién del simbolo

E8.3 vzl REMOJO
M4.3 M4.3 MARCA V. AGUA 1 OFF
El.1 b3 V. AGUA 1 ON
MO0.4 MO0.4 VALVULA AGUA REMOJO MALTA
Segm.: 6 CONTROL VALVULA ENJUAGUE RODILLOS
||v22|| IIT2’| ||M4-4" llbll" I’MO'SH
| | (] [ | | ] P |
T 11 110 11 |
"MO.5"
_44,_{ F____
Informacidén del simbolo
E8.4 vz2 ENJUAGUE
T2 T2 APAGA ENJUAGUE, DRENAJE, COMPUERTA, ALIMENTADOR TRITURADOR
M4.4 M4.4 MARCA V. AGUA 2 OFF
EL1.3 bll V. AGUA 2 ON
MO.5 MO.5 VALVULA AGUA ENJUAGUE RODILLOS
|Segm.: 7 CONTROL VALVULA DRENAJE TOLVA
’ IIT2" ||M4.5!l llb13ll IIMO.GII
N X N o
IIMO.GH
L { '__7
Informacidén del simbolo
T2 T2 APAGA ENJUAGUE, DRENAJE, COMPUERTA, ALIMENTADOR TRITURADOR
M4.5 M4.5 MARCA V. DRENAJE OFF
E1l.5 bl3 V. DRENAJE ON
MO.6 MO. 6 VALVULA DRENAJE DE TOLVA
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[Segm.: 8 PARA APAGRR COMPUERTA
||b14" llb13|l "bls" IIM20.31I
— | N A —
"M20.3"

__q___.l |._._~__‘

Informacidén del simbolo

El.6 bl4 HOJA DE MALTA AL RODILLO CERRADO
M20.3 M20.3 PARA APAGAR COMPUERTA
E1l.5 bl3 V. DRENAJE ON
E1.7 bi5 HOJA DE MALTA AL RODILLO ABIERTO
Segm.: 9 CONTROL COMPUERTA ING, MALTA AL RODILLO ALIMENTADOR
"T2" IIM4.6" Ilblsll "MOA']"
1 f N 5 | —
"MO.7"
|1
[}
"MQO.6" "M20.3"
[} | .4
[ -

Informacidn del simbolo

T2 T2 APAGA ENJUAGUE, DRENAJE, COMPUERTA, ALIMENTADOR TRITURADOR
M4.6 M4.6 MARCA HOJA DE MALTA AL RODILLO CERRADO
E1.7 bls HOJA DE MALTA AL RODILLO ABIERTO
MO0.7 MO.7 ENTRADA DE MALTA AL RODILLO
M0.6 MO.6 VALVULA DRENAJE DE TOLVA
M20.3 M20.3 PARA APAGAR COMPUERTA
Segm.: 10 MICRO COMPUERTA MACERADOR
Ildl'l "Ml-o"
| 5 1
1| 1
Informacidén del simbolo
E4.0 dl MICRO COMPUERTA MACERADOR
M1.0 M1.0 MICRO COMPUERTA
‘Segm.: 11 CONTROL AGITADORES VELOCIDAD BAJA
IIT6" IIM4-7" "b18ll IIMl.le "Ml-oll IlMl"l"
o e I — F 171 L {—
"Ml.l"
| |

Informacidn del simbolo

T6

M4.7
£4.2
M1l.1
M1.2
M1.0

76
M4.7
blg
M1.1
M1.2
M1.0

APAGA VALV. FILTRO, BOMBA FILTRO, AGITADORES
MARCA AGITADOR 1-2 OFF '
AGITADOR 1-2 BAJA

CONTROL DE AGITADOR LENTO

CONTROL AGITADOR RAPIDO

MICRO COMPUERTA
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’Segm.: 12 CONTROL AGITADORES VELOCIDAD ALTA
{ IITGII IIM4.7" Hblg" "Ml.l" 'IMl'OII "Ml’3ll IIM1‘2II
i | — | | F—— | | .t ——
"ML, 2"
{ L

Informacidn del. simbolo

T6 T6 APAGR VALV. FILTRO, BOMBA FILTRO, AGITADORES
M4.7 M4.7 MARCA AGITADOR 1-2 OFF
E4.3 b19 AGITADOR 1-2 ALTA
M1.2 M1.2 CONTROL AGITADOR RAPIDO
M1.1 M1.1 CONTROL DE AGITADOR LENTO
M1.0 M1.0 MICRO COMPUERTA
M1.3 M1.3 CONTROL AGITADORES PREVIO VELOCIDAD BAJA
‘Segm.: 13 CONTROL AGITADORES PREVIO SOLO VELOCIDAD BAJA
‘ "Ml.lll VIMl.OII IIM1-5II ]IMl.Bll
N 1| K - ]

‘ I r

Informacidn del simbolo

M1.1 M1.1 CONTROL DE AGITADOR LENTO

M1.0 M1.0 MICRO COMPUERTA

M1.5 M1.5 CONTROL AGITADORES PREVIO BAJA PARA IR ALTA
ML1.3 M1.3 CONTROL AGITADORES PREVIO VELOCIDAD BAJA
Segm.: 14 CONTROL AGITADORES PREVIO SOLO VELOCIDAD BAJA

‘ "Ml .3"

"ML. 4"

Informacidén del simbolo

/ |
. 1

M1.3 M1.3 CONTROIL AGITADORES PREVIO VELOCIDAD BAJA

M1.4 M1.4 CONTROL AGITADORES PREVIO VELOCIDAD BAJA

‘Segm.: 15 CONTROL AGITADORES PREVIO BAJA PARA LUEGO IR A ALTA
IIM1'2|I IIMI'D" IlMl'Gll IlMl.SII

e 1 - N £ ]

Informacién del simbolo

M1.2 ML.2 CONTROL AGITADOR RAPIDO
M1.0 M1.0 MICRO COMPUERTA
MLl.6 Ml.6 CONTRO AGITADORES VELOCIDAD ALTA
M1.5 M1.5 CONTROL AGITADORES PREVIO BAJA PARA IR ALTA
|Segm.: 16 CONTROL AGITADORES TIEMPO PARA PASAR DE BAJA A ALTA
\ "Ml.5" "TlO"

T —{ SE »—]

S5T#5S
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Informacidén del simbolo

M1.5 M1i.5 CONTROL AGITADORES PREVIO BAJA PARA IR ALTA
T1i0 T10 TIEMPO PASAR DE BAJA A ALTA
Segm.: 17 CONTROL AGITADORES VELOCIDAD ALTA
"Tlo" "Ml.zll "Ml.sll
N i) < —
"M1. 6"
| ]

1T

Informacidn del simbolo

T10 T10 TIEMPO PASAR DE BAJA A ALTA
Mi.6 Ml.6 CONTRO AGITADORES VELOCIDAD ALTA
M1.2 M1.2 CONTROL AGITADOR RAPIDO
Segm.: 18 CONTROL VALVULAS DE VAPOR
M5, Q" Koy "ClO/l" "CZO/]." '™ML. 0" "M1.7"
] 1 | | | | | | (Y
I LI 10 [ 11
M1 7" "C10/2" "Cc20/2"
— K N

Informacidén del simbolo

M5.0 M5.0 MARCA V. VAPOR OFF
E4.5 b2l V. VAPOR ON
M1.7 M1.7 CONTROL VALVULAS DE VAPOR
Al6.2 c10/1 AGITADOR 1 LENTO
Al6.4 c20/1 AGITADOR 2 LENTO
Ale.3 cl10/2 AGITADOR 1 RAPIDO
Al6.5 c20/2 AGITADOR 2 RAPIDO
MLl.0 M1.0 MICRO COMPUERTA
‘Segm.: 19 CONTROL VALVULA ENJUAGUE MACERADOR

||M5 . l L ”b23" llMl . OII "M2 . 0"

—~ 7 | | i

"M2.0ll
1]

Informacidén del simbolo

M5.1 M5.1 MARCA V. ENJUAGUE MACERADOR OFF
E4.7 23 V. BGUA ENJUAGUE MACERADOR ON
M2.0 M2.0 VALVULA AGUA ENJUAGUE MACERADOR
M1.0 ML.0 MICRO COMPUERTA
L§§gm‘: 20 CONTROL VALVULA INGRESO AGUA A MACERADOR
l IIVZBII ”MS.Z" l|b25" llMl-O" HM2A1II

| | | } { | { | a |

LI LI 11 LI | —t

"M2.1"
| |

Informacidn del simbolo .
E8.5 VZ3 BASE
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M5.2 M5.2 MARCA V. AGUA BASE A MACERADOR OFF
E5.1 b25 V. AGUA BASE A MACERADOR ON
M2.1 M2.1 VALVULA AGUA MACERADOR
M1.0 M1.0 MICRO COMPUERTA
Segm.: 21 CONTROL BOMBA DE MOSTO
"T6ll IIM5'3II Ilb27" lld3ll Ildsll 'IM2-2"
N N < | | | ¢ —
"M2.2"
| |
LI
IIT4I|
| |
1

Informacidén del simbolo

T6 T6 APAGA VALV. FILTRO, BOMBA FILTRO, AGITADORES
M5.3 M5.3 MARCA BOMBA DE MOSTO OFF
E5.3 b27 BOMBA MOSTO ON
M2.2 M2.2 BOMBA DE MOSTO
T4 T4 VALVULA AL FILTRO-BOMBA AL FILTRO
BES5.4 d3 MICRO DESAGUE
E5.5 d5 MICRO COMPUERTA DE AFRECHO
Segm.: 22 CONTROL VALVULA DE SALIDA
} IIT6II IIM5.4I’ ||b31" ||M2‘ 6"
— A {1 ‘—
IIMZ‘ 6l|
b F____

Informacidén del simbolo

T6 T6 APAGA VALV. FILTRO, BOMBA FILTRO, AGITADORES
M5.4 M5.4 MARCA V. DE SALIDA OFF
ES.0 b31 V. SALIDA ON
M2.6 M2.6 VALVULA SALIDA AL FILTRO
|Segm.: 23 CONTROL VALVULA DE DRENAJE
IIMS‘SII llb33ll "M2-7"
- | -t - < {
M2, 7n
ﬁm‘~+ F___

Informacidén del simbolo

M5.5 M5.5 MARCA V.DE DRENAJE OFF
E8.2 b33 V. DRENAJE ON
M2.7 M2.7 VALVULA DRENAJE
Segm.: 24 PASO DE AGITADORES A TRITURADORES
"Ml‘lll IIClO/lII ’IC20/1|| "MZO‘ZII IITOII
[ { | — 7 51—
"M1.2" "c10/2" "c20/2" S5T#1S
I} | |

r—wu_
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SIMATIC

Informacidn del simbolo

M1.1 M1.1 CONTROL DE AGITADOR LENTO
A16.2 c10/1 AGITADOR 1 LENTO
A16.4 c20/1 AGITADOR 2 LENTO
M1.2 M1.2 CONTROL AGITADOR RAPIDO
A16.3 c10/2 AGITADOR 1 RAPIDO
B16.5 c20/2 AGITADOR 2 RAPIDO
M20.2 M20.2 PARA DETENER TO
TO TO PASO DE AGITADORES A TRITURADORES
[segm.: 25 DPARA DETENER T0

'lb4|| llblell ”blg" ||M20-2”

i fe sl A

"M20. 2"

11

Informacidn del simbolo

E0.4 b4 RODILLO TRITURADOR OFF
M20.2 M20.2 PARA DETENER TO
E4.2 bl8 AGITADOR 1-2 BAJA
E4.3 bld AGITADOR 1-2 ALTA
{gegm.: 26 PASO DE TRITURADORES A ALIMENTADOR
‘ "c3/2" Ilboll IIM20'4II "Tlll

| [} |+ (51—

S5T#1S

Informacidén del simbolo

Al2.6 c3/2 RODILLO TRITURADOR 2 DELTA
E0.0 b0 RODILLO ALIMENTACION OFF
M20.4 M20.4 PARA APAGAR T1
T1 T1 TIEMPO DE TRITURADORES A ALIMENTADOR
Segm.: 27 PARA APAGAR T1

IIbOIl llblell Hblgll llbsll "M20-4"
—— | { | i} [ € i

"M20.4"

Informacidén del simbolo

EO0.0 b0 RODILLO ALIMENTACION OFF
M20.4 M20.4 PARA APAGAR T1
E4.2 bl8 AGITADOR 1-2 BAJA
E4.3 bl¢9 AGITADOR 1-2 ALTA
EQ0.5 b5 RODILLO TRITURADOR ON
Segm.: 28 PREVIO PARA INGRESO T2
IIMO. SII llblo" "TZI’ IIMZO . OII
| | ] | 41 (00 {
LB R 1T . 1
!IM20 . Oll
1
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Informacidn del simbolo

MO.5 MO.5 VALVULA AGUA ENJUAGUE RODILLOS
M20.0 M20.0 PREVIO PARA INGRESO T2
B1.2 b10 V. AGUA 2 OFF
T2 T2 APAGA ENJUAGUE, DRENAJE, COMPUERTA, ALIMENTADOR TRITURADOR
’Segm.: 29 APAGA-ENJUAGE, DRENAJE, COMPUERT2, ALIMENTADOR, TRITURADOR

IIMZO‘ Oll IIVZZII IIT2 n

N 1 ‘51—

‘ 55T#1s

Informacidén del simbolo

M20.0 M20.0 PREVIO PARA INGRESO T2
E8.4 vz2 ENJUAGUE
T2 T2 APAGA ENJUAGUE, DRENAJE, COMPUERTA, ALIMENTADOR TRITURADOR
Segm.: 30 PREVIO INGRESO T3
Ilb31ll ||Cl7/1'l llb26ll VIMZO . 1"
| - - f <
"M20.1"
| |

LI

Informacidén del simbolo

ES.0 b31 V. SALIDA ON
M20.1 M20.1 PREVIO INGRESO T3
220.1 c17/1 VALVULA SALIDA AL FILTRO ABIERTA
E5.2 b26 BOMBA MOSTO OFF
|Segm.: 31 VALVULA AL FILTRO
I'MZ. 6" l'Mzo'lll IIT31|
—{ F 11 - SE +—|
S5T#3S

Informacidén del simbolo

M2.6 M2.6 VALVULA SALIDA AL FILTRO
M20.1 M20.1 PREVIO INGRESO T3
T3 T3 ACCIONA VALVULA AL FILTRO
’Segm.: 32 VALVULA AL FILTRO-BOMBA AIL FILTRO
I’T3 " IIT4 n
— | i ST
S5T#1S

Informacidén del simbolo
T3 T3 ACCIONA VALVULA AL FILTRO
T4 T4 VALVULA AL FILTRO-BOMBA AL FILTRO
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[Segm.: 33 ENJUAGUE MACERADOR
‘ "M2'0" "Ts"
| } ( SE —
S5T#208

Informacidén del simbolo

M2.0 M2.0 VALVULA AGUAR ENJUAGUE MACERADOR
T5 T5 ENJUAGUE MACERADOR
‘Segm.: 34 APAGA-VALV. FILTRO,BOMBA FILTRO, AGITADORES
||T5|| ||T6"
— —~( ST )—
S5THIS

Informacidn del simbolo

T5 T5 ENJUAGUE MACERADOR
T6 T6 APAGA VALV. FILTRO, BOMBA FILTRO, AGITADORES
Segm.: 35 IMPULSO ENCENDIDO VALVULA H20 AUTOCLAVE
’ YISZ n lllell
| —(ST —
S5T#1S

Informacién del simbolo

E5.6 52 SELEC. ON-OFF BOMBEO AGUA AUTOCLAVE
T12 T12 IMPULSO ENCENDIDO V. AGUA AUTOCLAVE
Segm.: 36 VALVULA INGRESO H20 AUTOCLAVE
’llell l|sz" IIVZ4II |'M20.5"
— | | e (>—
"M20.5"
_____1 F__W,

Informacidn del simbolo

T12 T12 IMPULSO ENCENDIDO V. AGUA AUTOCLAVE
M20.5 M20.5 V. INGRESO AGUA AUTOCLAVE
E5.6 52 SELEC. ON-QOFF BOMBEO AGUA AUTOCLAVE
E8.6 VzZ4 AUTOCLAVE
Segm.: 37 FALLA TERMICO MOTORES
’ "Eg. 7" "M20. 6"

| | (ih———%

‘ 1 T

Informacidén del simbolo
E8.7 E8.7

FALLA MOTORES MACERADOR
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M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
‘Segm.: 38 FALLA TERMICO VALVULAS

"M20, 7"

‘ "Eg. Qv
I

|

Informacidén del. simbolo

v

ES.0 EQ.0 FALLA VALVULAS MACERADOR
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
{Segm.: 39 FATLLA MOTORES AUTOCLAVE

‘ "pg .1
|

"w21.0"

(o

Informacidén del simbolo

ES.1 ES.1 FALLA MOTORES AUTOCLAVE
M21.0 M21.0 FALLA MOTORES AUTOCLAVE
|Segm.: 40 AGITADOR AUTOCLAVE LENTO
‘ "M21.0" "E9.2" "M5.6" "M21.2" "M21.1"
|| [} [} [ ] I |
11 11 Lt 11 I
"™™M21.1"
||

11

Informacidén del simbolo

M21.0 M21.0 FALLA MOTORES AUTOCLAVE
E9.2 ES.2 AGITADOR LENTO ON
M21.1 M21.1 AGITADOR AUTOCLAVE LENTO
M5.6 M5.6 MARCA AGITADOR OFF
M21.2 M21.2 AGITADOR AUTOCLAVE RAPIDO
F§egm.: 41 AGITADOR AUTOCLAVE RAPIDO

nM21.0" "E9. 3" "M5. 6" "M21.1" "M21.2"

- } X | 11 -

"M21. 2"
e

Informacidn del simbolo

M21.0
ES.3
M21.2
M5.6
M21.1

M21.0
E9.3
M21.2
M5.6
M21.1

FALLA MOTORES AUTOCLAVE

AGITADOR RAPIDO ON

AGITADOR AUTOCLAVE RAPIDO

MARCA AGITADOR OFF
AGITADOR AUTOCLAVE LENTO
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FC2 - <offline>

Nombre: Familia:
Autor: Versién: 0.1
Versidn del bloque: 2
Hora y fecha Cédigo: 22/10/1999 13:20:33
Interface: 19/03/1999 12:56:19

Longitud (bloque / cbédigo / datos): 00594 00416 00000

Direccidén |Declaracidn |Nombre |Tipo |Valor inicial Comentario
in

out
in_out
temp

|Eloque: FC2 SALIDAS

Lsegm,: 1 RODILLO DE ALIMENTACION RAPIDO
lvc3/2ll - "M20. GII "MO- Oll "MOA 11| |lb3n llc1/2|l "Cl/l"
X  } [ e o

Informacidn del simbolo

Al2.6 c3/2 RODILLO TRITURADOR 2 DELTA

M20.6 M20.6 FALLA MOTORES

M0.0 MO.O RODILLO ALIMENTADOR 1-2

MO.1 MO.1 SENSOR VISOR RODILLO

E0.3 b3 RODILLO RAPIDO LENTO

Al2.1 cl/2 RODILLO DE ALIMENTACION LENTO

Al12.0 cl/1 RODILLO DE ALIMENTACION RAPIDO

LSegm.: 2 RODILLO DE ALIMENTACION LENTO

‘ Ilc3/2|l "M20.6" "M0.0" llMOllll llb3l| "Cl/l" Ncl/zu
1 | 1 [ 1 | 1 _¥%/% () |

| L T L L | Lo

Informacidén del simbolo

Al2.6 c3/2 RODILLO TRITURADOR 2 DELTA
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
MO.0 M0.0 RODILLO ALIMENTADOR 1-2
MO.1 MO.1 SENSOR VISOR RODILLO
E0.3 b3 RODILLO RAPIDO LENTO i
Al12.0 c1/1 RODILLO DE ALIMENTACION RAPIDO
Al2.1 c1/2 RODILLO DE ALIMENTACION LENTO
‘Segm.: 3 RODILLO TRITURADOR 1 TIEMPO PARA IR DE ESTRELLA A TRIANGULO
"MO-z” IIM20.6II "C2/1" I1T7ll
— i+ | F———s8—
S5T#58

Informacidén del simbolo

MO.2 MO.2 RODILLO TRITURADOR

M20.6 M20.6 FALLA MOTORES

Al2.2 c2/1 RODILLO TRITURADOR 1 LINEA

T7 T7 ESTRELLA TRIANGULO RODILLO TRITURADOR 1
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Lﬁggm.: 4 RODILLO TRITURADOR 1 (LINEA)
{ Mo . 2" "M20. 6" ne2/1m ne2 /1
|l | L | | & |
10 1 1 1 to 1
ngo /3
____4 Fm_d_,

Informacidén del simbolo

MO.2 MO.2 RODILLO TRITURADOR
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
Al2.2 cz2/1 RODILLO TRITURADOR 1 LINEA
Al2.4 c2/3 RODILLO TRITURADOR 1 ESTRELLA
|Segm.: 5 RODILLO TRITURADOR 1 (DELTA)
IIMO'ZII "M20'6" llT7l' Ilc2/3ll IIC2/2!I
— | 11 | | 1 [

Informacidén del simbolo

MO0.2 MO0.2 RODILLO TRITURADOR

M20.6 M20.6 FALLA MOTORES

T7 T7 ESTRELLA TRIANGULO RODILLO TRITURADOR 1
Al2.4 c2/3 RODILLO TRITURADOR 1 ESTRELLA

Al2.3 c2/2 RODILLO TRITURADOR 1 DELTA

‘Segm.: 6 RODILLO TRITURADOR 1 (ESTRELLA)

| IIMO‘ZII ”M20-6I| IIT7]I IIC2/2" I’c2/3ll

’ { F 1t 1 1 — —

Informacidn del simbolo

MO.2 MO0.2 RODILLO TRITURADOR
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
T7 T7 ESTRELLA TRIANGULO RODILLO TRITURADOR 1
Al2.3 c2/2 RODILLO TRITURADOR 1 DELTA
Al2.4 c2/3 RODILLO TRITURADOR 1 ESTRELLA
‘Segm.: 7 RODILLO TRITURADOR 2 TIEMPO PARA IR DE ESTRELLA A TRIANGULO
I'M0.2ll IIM20-6|| |lc2/2ll ||C3/1I1 !ITBII
A b — b 58—
S5T#5S
Informacidn del simbolo
MO.2 MO0.2 RODILLO TRITURADOR
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
Al2.3 c2/2 RODILLO TRITURADOR 1 DELTA
Al2.5 C3/1 RODILLO TRITURADOR 2 LINEA
T8 T8 ESTRELLA TRIANGULO RODILLO TRITURADOR 2
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LSegm.: 8 RODILLO TRITURADOR 2 (LINERA)
1 uo.2" "M20.6" ||c2/21l Il'c3/1ll "C3/l"
1) o e o b b
v|03/3lv
| 1

Informacidn del simbolo

MO.2 M0.2 RODILLO TRITURADOR
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
Al2.3 c2/2 RODILLO TRITURADOR 1 DELTA
Al2.5 c3/1 RODILLO TRITURADOR 2 LINEA
Al2.7 c3/3 RODILLO TRITURADOR 2 ESTRELLA
‘Segm.: 9 RODILLO TRITURADCR 2 (DELTA)
IIMO.21I |’M20'6|l IIC2/2H IYTB" "c3/3" "c3/21l
o e e - It | b —

Informacidn del simbolo

MO.2 MO.2 RODILLO TRITURADOR
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
Al2.3 c2/2 RODILLO TRITURADOR 1 DELTA
T8 T8 ESTRELLA TRIANGULO RODILLO TRITURADOR 2
Al2.7 c3/3 RODILLO TRITURADOR 2 ESTRELLA
Al2.6 c3/2 RODILLO TRITURADOR 2 DELTA
[Segm.: 10 RODILLO TRITURADOR 2 (ESTRELLA)
"MO.Z" "M20.6" ||c2/2n rmg Hc3/2|l "C3/3"
— | f 4 1 (—

Informacidn del simbolo

M0.2 M0.2 RODILLO TRITURADOR
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
Al2.3 c2/2 RODILLO TRITURADOR 1 DELTA
T8 T8 ESTRELLA TRIANGULO RODILLO TRITURADOR 2
Al2.6 Cc3/2 RODILLO TRITURADOR 2 DELTA
Al2.7 c3/3 RODILLO TRITURADOR 2 ESTRELLA
|Segm.: 11 VALVULA DE ENTRADA DE MALTA A LA TOLVA ABIERTA
"MO. 3" "M20.7" "c13/2" nc22"
— | — k- — F < r—

Informacidén del simbolo

MO.3 MO.3 VALVULA DE LA TOLVA

M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
Al13.1 c13/2 VALVULA DE LA TOLVA CERRADA
Al3.0 c22 VALVULA DE LA TOLVA ABIERTA
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|Segm.: 12 (LIBRE)
”MO‘BII "M20-7ll llc22" 1IC13/2II

! N It —]

Informacidn del simbolo

MO.3 MO.3 VALVULA DE LA TOLVA
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
A13.0 c22 VALVULA DE LA TOLVA ABIERTA
A13.1 Ccl3/2 VALVULA DE LA TOLVA CERRADA
'Segmﬂz 13 VALVULA AGUA REMOJO MALTA ABIERTA (R1)
‘ "M0.4" "M20.7" "Rl"

1 1 || 1Yy |

‘ LI 1T 1

Informacidén del simbolo

MO. 4 MO. 4 VALVULA AGUA REMOJO MALTA
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS

Al3.2 R1 VALVULA DE REMOJO ABIERTA S1l
|Segm.: 14 VALVULA AGUA ENJUAGUE RODILLOS ABIERTA (R2)

‘ "o .5" "M20.7" nR2"

[ ] 1 | Y |
‘ ] 1 - 1

Informacidn del simbolo

MO0.5 M0.5 VALVULA AGUA ENJUAGUE RODILLOS
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS

A13.3 R2 VALVULA REMOJO CERRADA 312
Segm.: 15 VALVULA AGUA BASE MACERADOR ARIERTA (R3)

‘ IIM2.1!I |IIV120‘7’I ’IR3H

| | { o} g |
l T L] 1

Informacidén del simbolo

M2.1 M2.1 VALVULA AGUA MAQERADOR
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
Al3.4 R3 VALVULA ENJUAGUE RODILLOS ABIERTA S16
Lﬁ?gm.: le6 VALVULA DRENAJE EN TOLVA ABIERTA
”MO_GII "M20.7IY IIC23/2" "C23/1"
N 1t N

Informacidn del simbolo

MO0.6 MO.6 VALVULA DRENAJE DE TOLVA

M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS

Al13.7 c23/2 VALVULA DRENAJE TOLVA CERRADA
Al3.6 c23/1 VALVULA DRENAJE TOLVA ABIERTA
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Lﬁegm.: 17 VALVULA DRENAJE EN TOLVA CERRADA
} MO, 6" "M20.7" "Cc23/1 "g23/2"

( | — | 11 S

Informacidn del simbolo

M0.6 MO.6 VALVULA DRENAJE DE TOLVA
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
A13.6 Cc23/1 VALVULA DRENAJE TOLVA ABRIERTA
Al13.7 c23/2 VALVULA DRENAJE TOLVA CERRADA
fgégm.: 18 COMPUERTA AL RODILLO ABIERTA

"™0.7" "™M20.7" "Ccl4/2" n"Cl4/1"
— N I < —

Informacidn del simbolo

MO.7 MO.7 ENTRADA DE MALTA AL RODILLO
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
Al6.1 C14/2 COMPUERTA AL RODILLO CERRADA
Al6.0 Ccl4/1 COMPUERTA AL RODILLO ABIERTA
{ Segm.: 19 COMPUERTA AL RODILLO CERRADA
"MO.7" "M20.7" "cl4/1" "ci4/2"
- it 4 < ]

Informacidn del simbolo

MO.7 MO.7 ENTRADA DE MALTA AL RODILLO
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
Al6.0 Ccl4/1 COMPUERTA AL RODILLO ABIERTA
Al6.1 cia/2 COMPUERTA AL RODILLO CERRADA
LSegm.: 20 AGITADOR 1 LENTO
"ML1.5" "M1.6" "M20.6" "cio/2" "CcLo/in
|t 1 F | bt Ol
nM1. 4"
__{ '.___

Informacidén del simbolo

Mi.5 M1.5 CONTROL AGITADORES PREVIO BAJA PARA IR ALTA
M1.4 M1.4 CONTROL AGITADORES PREVIO VELOCIDAD BAJA
M1.6 M1.6 CONTRO AGITADORES VELOCIDAD ALTA
M20.6 420.6 FALLA MOTORES
A16.3 c10/2 AGITADOR 1 RAPIDO
216.2 c10/1 AGITADOR 1 LENTO
[segm.: 21 AGITADOR 1 RAPIDO

"M1.6" nE10/1 "M20. 6" nclo/2n

1 { | £ —A
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Informacidén del simbolo

M1.6 M1.6 CONTRO AGITADORES VELOCIDAD ALTA
Al6.2 c10/1 AGITADOR 1 LENTO
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
Al6.3 c10/2 AGITADOR 1 RAPIDO
|Segm.: 22 AGITADOR 2 LENTO
"1, 5" Ml 6" nc20/2" "M20, 6" nC20/1"
— — 1 —
"Ml . 4 n
—

|

Informacidén del simbolo

M1.5 M1.5 CONTROL AGITADORES PREVIO BAJA PARA IR ALTA
M1l.4 Mi.4 CONTROI AGITADORES PREVIO VELOCIDAD BAJA
M1.6 M1.6 CONTRO AGITADORES VELOCIDAD ALTA
Al6.5 c20/2 AGITADOR 2 RAPIDO
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
Al6.4 c20/1 AGITADOR 2 LENTO
‘Segm.: 23 AGITADOR 2 RAPIDO
| 1. 6" "G20/1m "M20. 6" nc20/2"
| | | |— [ 1

Informacidén del simbolo

‘) {
N 1

M1.6 M1.6 CONTRO AGITADORES VELOCIDAD ALTA
Al6.4 c20/1 AGITADOR 2 LENTO
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
Al6.5 c20/2 AGITADOR 2 RAPIDO
Segm.: 24 VALVULA DE VAPOR 1 ABIERTA
’ M1, 7" "M20.7" nclg/2n "Ci8/1"
| A — ‘]

| 1T 1

Informacién del simbolo

M1.7 M1.7 CONTROL VALVULAS DE VAPOR
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
Ale6.7 cl8/2 VALVULA VAPOR 1 CERRADA
Al6.6 cl8/1 VALVULA VAPOR 1 ABIERTA
Segm.: 25 VALVULA DE VAPOR 1 CERRADA
‘ "Ml.—/" "M20.7" "ClB/l" "C18/2"
| | | . [ ] -

‘ L r LI | 1

Informacidn del simbolo

M1.7 M1.7
M20.7 M20.7
Al6.6 cis/1
Al6.7 c18/2

CONTROL VALVULAS DE VAPOR
FALLA TERMICO VALVULAS
VALVULA VAPOR 1 ABIERTA
VALVULA VAPOR 1 CERRADA
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‘Segm.: 26 VALVULA DE VAPOR 2 ABIERTA
| "M1.T7" "M20.7" "cl19/2" "cle/1"
. |+ 1] "

Informacidn del simbolo

M1.7 M1.7 CONTROL VALVULAS DE VAPOR
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
Al7.1 cl9/2 VALVULA VAPOR 2 CERRBDA
Al7.0 Cc19/1 VALVULA VAPOR 2 ABIERTA
L%Egm.: 27 VALVULA DE VAPOR 2 CERRADA

"M1.7" "M20.7" "cie/1n n"cig/2n

b i o

Informacién del simbolo
M1.7 M1.7 CONTROL VALVULAS DE VAPOR

M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS

A17.0 Cc19/1 VALVULA VAPOR 2 ABIERTA

Al7.1 Cci9/2 VALVULA VAPOR 2 CERRADA

‘Segm.: 28 VALVULR AGUA ENJUAGUE MACERADOR ABIERTA
"M2.0" "M20.7" "Cc15/2" "Cl5/1"

el |+ it <

Informacidn del simbolo

M2.0 M2.0 VALVULA AGUA ENJUAGUE MACERADOR
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
A17.3 C15/2 VALVULA ENJUAGUE MACERADOR CERRADA
AL7.2 c15/1 VALVULA ENJUAGUE MACERADOR ABIERTA
Segm.: 29 VALVULA AGUA ENJUAGUE MACERADOR CERRADA
| "™2.0" "M20.7" "C15/1" ncis/om

| | L 1.1 r |

‘ L [} 170 - 1

Informacidn del simbolo

M2.0 M2.0 VALVULA AGUA ENJUAGUE MACERBDOR
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
Al7.2 Cc15/1 VALVULA ENJUAGUE MACERADOR ARIERTA
A17.3 c15/2 VALVULA ENJUAGUE MACERADOR CERRADA
Segm.: 30 BOMBA DE MOSTO TIEMPO PARA IR DE ESTRELLA A TRIANGULO
’ "M2-2" IIM20_6II ”Tll"
it i « 5B
S5T#5S

Informacidén del simbolo
M2.2 M2.2 BOMBA DE MOSTO
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
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T11 Til ESTRELLA TRIANGULO BOMBA MOSTO
|Segm.: 31 BOMBA MOSTO (LINEA)

M2 . 2n "M20.6" Ilc5/3|l "05/1"

+ t N -k —
L__"C5/l"
14—

Informacidn del simbolo

M2.2 M2.2 BOMBA DE MOSTO

M20.6 M20.6 FALLA MOTORES

A20.0 c5/3 BOMBA MOSTO ESTRELLA

Al7.6 Cc5/1 BOMBA MOSTO LINEA

‘Segm.: 32 BOMBA DE MOSTO (DELTA)

‘ IIM2_2" "MZO-GH "Tll" IIC5/31I llc5/2ll
o |1 I | — (> |

| [ I T 1

Informacidén del simbolo

M2.2 M2.2 BOMBA DE MOSTO
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
T11 T11 ESTRELLA TRIANGULO BOMBA MOSTO
A20.0 C5/3 BOMBA MOSTO ESTRELLA
Al7.7 Cc5/2 BOMBA MOSTO DELTA
‘Segm.: 33 BOMBA MOSTO (ESTRELLA)
IIMZ . 2" "MZO. 6" IITlllI !lc5/2ll ||C5/3ll
— | 41 L ~—

Informacibn del simbolo

M2, 2 M2.2 BOMBA DE MOSTO
M20.6 M20.6 FALLA MOTORES

T11 T11 ESTRELLA TRIANGULO BOMBA MOSTO
Al17.7 c5/2 BOMBA MOSTO DELTA

A20.0 c5/3 BOMBA MOSTO ESTRELLA

[segm.: 34 VALVULA SALIDA ABIERTA

‘ "M2 . 6" "M20. 7" nc17/2m ne17/1"

| | 1 1 \
‘ 1 - {‘f {'f R

Informacidn del simbolo

M2.6 M2.6 VALVULA SALIDA AL FILTRO
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
A20.2 c17/2 VALVULA SALIDA AL FILTRO CERRADA
A20.1 c17/1 VALVULA SALIDA AL FILTRO ABIERTA
Segm.: 35 VALVULA SALIDA CERRADA
"M2.6" "M20.7" "c17/1" "c17/2"
| P I = —
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Informacidn del simbolo

M2.6 M2.6 VALVULA SALIDA AL FILTRO
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
120.1 c17/1 VALVULA SALIDA AL FILTRO ABIERTA
220.2 c17/2 VALVULA SALIDA AL FILTRO CERRADA
[segm.: 36 VALVULA DRENAJE ABIERTA
"2, 7" "M20. 7" ng21/2m ne21/1n
i {1 [ ¢ —

Informacidén del simbolo

M2.7 M2.7 VALVULA DRENAJE
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
A20.4 c21/2 VALVULA DRENAJE CERRADA
A20.3 c21/1 VALVULA DRENAJE ABIERTA
Segm.: 37 VALVULA DRENAJE CERRADA
"M2.7" "M20.7" "c2i/1t "ca2i/2"
Re | ————

Informacidén del simbolo

M2.7 M2.7 VALVULA DRENAJE
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
A20.3 c21/1 VALVULA DRENAJE ABIERTA
A20.4 c21/2 VALVULA DRENAJE CERRADA
Segm.: 38 FALLA TERMICO MOTORES - VALVULAS
"™™M20.6" "Cle-1"
[ | PR |
11 () |
"M20.7" nrign
| |} {1

L] 10

Informacidén del simbolo

M20.6 M20.6 FALLA MOTORES
M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
T14 T14 FALLA VALVULAS
Al7.4 C16-1 AGUA A MACERADOR ABIERTA
|Segm.: 39 TIEMPO OSCILACION PARA FALLAS VALVULAS (ENCENDIDO)
‘ IIM20"]I1 "T13" llTl4l|
|+ | H 58—
S5T#1S

Informacidn del simbolo

M20.7 M20.7 FALLA TERMICO VALVULAS
T13 T13 FALLA VALVULAS
T14 T14 FALLA VALVULAS
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Segm.: 40 TIEMPO OSCILACION PARA FALLA VALVULAS (APAGADO)
' 'IT14!I IIT13II
[ i SE >—]
S5T#15

Informacidén del simbolo

T14 T14 FALLA VALVULAS
T13 T13 FALLA VALVULAS
‘Segm.: 41 VALVULA INGRESO AGUA AUTOCLAVE (R4)

i "M20. 5" nc12/2m
| —

—

Informacidén del simbolo

M20.5 M20.5 V. INGRESO AGUA AUTOCLAVE

Al3.5 cl2/2 VALVULA ENJUAGUUE RODILLOS CERRADA
|Segm.: 42 FAT.LA MOTORES AUTOCLAVE

‘ "M21.0" "A20. 7"

i ]

Informacidén del simbolo

M21.0 M21.0 FALLA MOTORES AUTOCLAVE
A20.7 A20.7 FALLA MOTORES AUTOCLAVE
‘Segm.: 43 AGITADOR AUTOCLAVE LENTO

i IIM21.1'I Vlel.Oll "RSII

| 1} | Fe- o

Informacidén del simbolo

M21.1 M21.1 AGITADOR AUTOCLAVE LENTO
M21.0 M21.0 FALLA MOTORES AUTOCLAVE
A20.5 RS AGITADOR AUTOCLAVE VEL. BAJA
[segm.: 44 AGITADOR AUTOCLAVE RAPIDO
"M21. 2" "M21.0" "RE"
— | 1 = —

Informacidén del simbolo

M21.2 M21.2 . AGITADOR AUTOCLAVE RAPIDO
M21.0 M21.0 FALLA MOTORES AUTOCLAVE
n20.6 R6 AGITADOR AUTOCLAVE VEL. ALTA
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Nombre: Familia:
Autor: Versidén: 0.1
Versién del blogque: 2
Hora y fecha Cédigo: 01/02/2003 14:50:16
Interface: 27/10/2002 14:21:40

Longitud (bloque / cédigo / datos): 00184 00062 00000

Direccidn |Declaracidén |Nombre |[Tipo |Valor inicial Comentario
in

out
in_out
temp

|Bloque: FC3 MARCAS PARA INTOUCH

‘Segm.: 1 RODILLO DE ALIMENTACION OFF
"bO" M4 . 0"
—— | (—|

Informacidn del simbolo

EO0.0 b0 RODILLO ALIMENTACION OFF
M4.0 M4.0 MARCA RODILLO ALIMENTACION OFF
Segm.: 2 RODILLOS TRITURADORES
llb4ll IIM4.1II
Sk —

Informacidn del simbolo

EO0.4 b4 RODILLO TRITURADOR OFF
M4.1 M4.1 MARCA RODILLOS TRITURADORES
Segm.: 3 COMPUERTA ENTRADA DE MALTA A LA TOLVA
} 'lball IIM4.2II

| | — > |

‘ L ‘ 1

Informacidn del simbolo

E0.6 b6 V. ENTRADA DE MALTA OFF
M4.2 M4.2 MARCA V.ENTRADA DE MALTA OFF
[segm.: 4 VALVULA REMOJO MALTA

| "be” ”M4-3ll

e —

Informacidén del simbolo
E1.0 b8 V. AGUA 1 OFF
M4.3 M4.3 MARCA V. AGUA 1 OFF
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'Segm.: 5 VALVULA ENJUAGUE RODILLOS

‘ "h1o" "M4 . 4"

| | i
‘ 1T () 'i

Informacidén del simbolo

El.2 bl0 V. AGUA 2 OFF
M4.4 M4.4 MARCA V. AGUA 2 OFF
‘SegmA: 6 VALVULA DRENAJE TOLVA
Ilblz" IIM4'5"
— | —

Informacidén del simbolo

El.4 bl2 . V. DRENAJE OFF
M4.5 M4.5 MARCA V. DRENAJE OFF
|Segm.: 7 COMPUERTA ING. MALTA AL RODILLO ALIMENTADOR
l!bl4|l IIM4.6|I
~ (—

Informacidén del simbolo

El.6 bi4 HOJA DE MALTA AL RODILLC CERRADO
M4.6 M4.6 MARCA HOJA DE MALTA AL RODILLO CERRADO
|Segm.: 8 AGITADORES VELOCIDAD BAJA
'Ibl”ll |IM4'7I|
__‘ b [y |
T / 1

Informacidén del simbolo

E4.1 bi7 AGITADCR 1-2 OFF
M4.7 M4.7 MARCA AGITADOR 1-2 OFF
Segm.: 9 VALVULAS DE VAPOR

‘ Koo ) "S5 . 0"

|} Y

— ,

Informacidén del simbolo

E4.4 b20 V. VAPOR OFF
M5.0 M5.0 MARCA V. VAPOR OFF
‘Segm.: 10 VALVULA ENJUAGUE MACERADOR
llb22ll IIM5.1II
—1F - ]
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Informacidén del simbolo

E4.6 b22 V. AGUA ENJUAGUE MACERADOR OFF
M5.1 M5.1 MARCA V. ENJUAGUE MACERADOR OFF
‘Segm.: 11 VALVULA INGRESO AGUA A MACERADOR

‘ l’b24ll IIM5.2I’

‘ {1 €y

Informacidén del simbolo

E5.0 b24 V. AGUA BASE B MACERADOR OFF
M5.2 M5.2 MARCA V. AGUA BASE A MACERADOR OFF
|Segm.: 12 BOMBA DE MOSTO

‘ "h2e! "S5 .31

| P |

Informacidn del simbolo

E5.2 b26 BOMBA MOSTO OFF
MS5.3 M5.3 MARCA BOMBA DE MOSTO OFF
|Segm.: 13 VALVULA DE SALIDA

"b30|| "MS . 4"

i1 () {

Informacidn del simbolo

ES5.7 b30 V. SALIDA OFF
M5.4 M5 . 4 MARCA V. DE SALIDA OFF
Lﬁggm.: 14 VALVULA DE DESAGUE
Ilb32ll I'M5‘ 5"
[— I |

Informacién del simbolo

E8.1 b32 V. DRENAJE OFF
M5.5 M5.5 MARCA V.DE DRENAJE OFF
‘Segm.: 15 AGITADOR AUTOCLAVE LENTO

IIE9.4II "M5.6"

1k {—

Informacidn del simbolo
E9.4 ES.4 AGITADOR OFF
M5.6 M5.6 MARCA AGITADOR OFF
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