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RESUMEN

En el presente trabajo se muestra el disefio de un sistema de automatizacion para el
proceso de decapado y fosfatado para estructuras de transformadores de baja y
media tension. El proceso involucra el uso de un polipasto de dos toneladas, cuyo
movimiento serd controlado por un PLC. La automatizacion del proceso empieza
cuando los transformadores son colocados en el area de recepcién, una vez aqui
deberan ser movilizados con ayuda del polipasto hacia cinco tinas que contienen
diferentes sustancias que forman parte del proceso de limpieza y preparacion de los
transformadores. La automatizacion del proceso incluye: el control del movimiento
del Polipasto, el control de llenado, el tiempo que deben permanecer los
transformadores en las tinas y un control PID para la temperatura de la tina de

fosfatacion de los transformadores.

En la realizacion del proyecto se usé el PLC S71200 de Siemens con el software
TIA PORTAL V.12.0. Ademas, se desarroll6 un sistema SCADA para la
visualizacién y control de parametros del proceso. El alcance del proyecto involucra
el establecimiento de una arquitectura de control, la programacion, la realizacién de
los correspondientes planos eléctricos, la realizacion de un sistema SCADA y el

respectivo analisis de costos referentes al desarrollo del proyecto.
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CAPITULO 1

1. DESCRIPCION DEL ESCENARIO

En este capitulo se describe la manera actual en cémo se realiza el proceso de
decapado y fosfatado en una determinada fabrica de transformadores de la ciudad
de Guayaquil, los problemas existentes, la respectiva justificacion para la
implementacion de un sistema de automatizacién para este proceso que solucione

los problemas existentes y permita tener mejoras.
1.1 Marco Tebrico

Se hace referencia a los términos mas relevantes involucrados en el proceso de

decapado y fosfatado de transformadores.
1.1.1 Proceso de corrosion en los metales

La corrosién es un fendmeno en el cual se produce la alteracion de la
composicion e integridad fisica de un material sélido debido a una reaccion
quimica o electroquimica con el medio que lo rodea. El fin que persigue el
proceso de corrosion es la reduccién de la energia libre de un sistema;
ocurre durante un cierto tiempo y a diferentes condiciones de temperatura,

ya sean altas o bajas.

En la corrosion quimica, también denominada disolucién directa, existe un
medio liquido corrosivo en el cual el material es disuelto. La disolucién del
material continuara hasta que se consuma todo el material 0 bien hasta

que el liguido se sature.

La corrosién electroquimica, constituye la manera mas habitual de
corrosiébn en los metales, en éste proceso se produce la pérdida de
electrones de los atomos en un metal hasta convertirse en iones.
Conforme avanza el proceso se tiene la formacion de u subproducto. En
ambientes acuosos, donde existen iones en el agua, tierra o aire hiimedo,
la corrosion electroguimica es mucho mas frecuente. En este proceso, se

forma un circuito eléctrico compuesto por cuatro componentes: un anodo,



1.1.2

un catodo, un electrolito y un paso de corriente. El sistema recibe el
nombre de celda electroquimica.[1]

Proceso de decapado

El proceso de decapado consiste en el tratamiento de las superficies
metdlicas para librarla de grasas, suciedad, 6xidos.

Para liberar las piezas metélicas de Oxido, estas son tratadas con &cido
sulfarico o acido clorhidrico, en procesos como el decapado de estructuras
de transformadores se utiliza acido clorhidrico para obtener una superficie

mas blanca y pulida que utilizando el acido sulftrico.[2]
El 6xido esta constituido de tres capaz.

e La capa externa esta constituida de oxido férrico (Fe, 05y Yy es la
mas delgada.

e La capa intermedia contiene oxido férrico- ferroso (Fe;0,) esta
capa es la mas gruesa.

e La capa que esta en la proximidad del hierro esta conformada con

acido ferroso FeO y esta es compacta.

Las reacciones quimicas del acido clorhidrico con la estructura metalica se

describen en las ecuaciones (1.1), (1.2), (1.3).

Fe, 05 + 6HCL = 2Fe CL, + 3H,0 (1.1)
FeO + 6HCL = Fe CL + H,0 (1.2)
Fe + 6HCL = Fe CL + H, (1.3)

En la tabla 1 se puede observar la relacibn entre temperatura,
concentraciéon de acido y solubilidad del hierro y sus 6xidos. A una mayor
concentracién de acido clorhidrico y acido sulfarico se produce una

importante disolucion de los éxidos.



Fe(gr) Fe,Os(gr) | FeO(gr)
H,S0,
20°C 1 6,0 3,9 0,14
20°C 5| 15,0 4,8 0,56
20°C 10| 350 6,4 0,98
30°C 10| 97,7 9,0 1,40
HCl
20°C 1 20,8 0,112 0,48
20°C 3| 316 0,36 0,76
20°C 5| 40,7 0,71 0,83
20°C 10| 72,0 10,6 7,5

Tabla 1: Solubilidad del hierro y sus 6xidos sometidos en contacto

con el a&cido clorhidrico y acido sulfurico [2]

Durante el decapado de los transformadores el acido penetra en los poros
de la primera capa hasta llegar al 6xido ferroso (FeO) dejando como
resultado una superficie limpia de éxido, el tiempo de decapado dependera

de la cantidad de 6xido que contenga el material.
1.1.3 Fosfatado

El fosfatado es un proceso quimico en el cual la superficie de un metal
sufre una transformacion para crear capas de fosfato de cinc sobre el
material. Estas capas son porosas, absorbentes y tienen una estructura
cristalina. Como resultado de este procedimiento se tiene una superficie
protegida contra la corrosion y la humedad apta para la colocacién de

aceites, pinturas o lacas. [3]
1.2 Descripcion del proceso de decapado y fosfatado de transformadores
En la figural.l, se puede observar el diagrama de bloques del proceso. Como se
puede apreciar el proceso involucra el paso de la estructura del transformador por
5 diferentes tinas. En la primera tina se realiza el decapado, la segunda tina
corresponde al enjuague 1, la tercera tina al enjuague 2, la cuarta tina

corresponde a la etapa de fosfatado y la quinta tina al tercer enjuague.



Decapado y
Fosfatado para
estructuras de

transformadores

Decapado
(TINA 1)

Enjuague 1

(TINA 2)

Enjuague 2
(TINA 3)

Enjuague 3
(TINA 5)

|Figura 1.1: Diagrama de bloques del proceso

El proceso de decapado y fosfatado de transformadores, constituye una de las
primeras etapas para la fabricacion de transformadores. Antes de realizar el
proceso de decapado y fosfatado la estructura del transformador debe contar con
el sello de calidad de soldaduras, es decir, que todas las partes que conforman el

transformador estén soldadas correctamente, como se aprecia en la figura 1.2.

Figura 1.2: Estructuras de transformadores con el sello de calidad de la

empresa

El proceso de decapado y fosfatado para estructura de transformadores, empieza
en la recepcioén de la estructura del transformador, luego de cumplir con el sello de
calidad, la estructura es trasladada para ser amarrada, donde estara lista para ser

sumergida en 5 diferentes tinas que cuentan con los respectivos aditivos para el



proceso de decapado y fosfatado, en la figura 1.3 se puede apreciar el area de

decapado y fosfatado.

Figura 1.3: Area de decapado y fosfatado

La estructura del transformador es amarrada, figura 1.4, para luego ser
trasladarlo con el polipasto a la piscina y sumergirlo en la tina 1 que contiene una

solucion de &cido clorhidrico y agua. En ésta tina se realiza el decapado.

Figura 1.4: Estructura de transformador luego de ser atada

Después de 20 minutos de estar la estructura del transformador sumergida en la

piscina con el &cido clorhidrico, ésta es trasladada hacia las tinas dos y tres que
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contienen agua, en donde en cada una de las tinas, la estructura es enjuagada
para librarla de cualquier residuo de acido que pudiera tener, figura 1.5.

Figura 1.5: Estructura de transformador siendo colocada en la tina de

enjuague

Luego de realizar los enjuagues pertinentes la estructura es trasladada hacia la
tina de fosfatado. Esta tina se encuentra a 60°C aproximadamente y contiene una
mezcla de fosfato de cinc con agua. Este proceso sirve para darle una capa no
metalica a la placa de metal del transformador, este procedimiento se realiza para
preparar la superficie de la estructura del transformador con lo cual se obtiene una
superficie apta para recibir y retener la pintura dando como resultado la proteccién
contra la oxidacion debajo de la pintura. La estructura de transformador debe

permanecer aqui por aproximadamente 30 minutos.

Finalmente la estructura es llevada hacia la tina de enjuague 3, donde recibe un

Gltimo enjuague con agua.

Después de todo el proceso de decapado y fosfatado la estructura metélica del
transformador es trasladada al area de pintura, por medio del cual se termina el

proceso ante mencionado.
Descripcion del problema

Este proceso corresponde a una empresa ubicada en la ciudad de Guayaquil,
dedicada a la fabricacion de transformadores de baja y media tensién. El proceso
de decapado y fosfatado de la estructura de transformadores es una etapa en la

fabricacion de los mismos.
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1.6

Actualmente este proceso se realiza de una manera no automatizada por lo que
existen una serie de inconvenientes que hacen que el proceso se realice de forma

ineficiente.

Los principales problemas existentes durante el proceso son: se requiere personal
constante para la manipulacion de la estructura los transformadores durante este
proceso, el llenado y vaciado de las tinas no se realiza de forma automatizada; no
se tiene ningun tipo de control para el calentamiento de la tina de fosfatacion por

lo que el tiempo de calentamiento y la temperatura pueden variar.
Justificacion

La automatizacion del proceso de decapado y fosfatado de transformadores
constituye un avance importante en el mejoramiento de la forma como se ha
venido realizando el proceso, ya que involucra el requerimiento de menos
personal humano, una reduccién del tiempo en cuanto al traslado de los
transformadores, un mejor sistema de calentamiento de la tina de fosfatacién con
un control temperatura que garantice las condiciones adecuadas para la
realizacién del proceso. Con estas mejores se podra aumentar la produccion, se
requerira menor personal durante esta parte del proceso y por ende se reduciran

costos.
Objetivo

Realizar el disefio de un sistema automatizacién el proceso de decapado y
fosfatado para estructura de transformadores de baja y media tension, con la
correspondiente arquitectura, programacion, sistema SCADA, diagramas

eléctricos y simulaciones respectivas.
Resultados Esperados

Realizar el disefio de un sistema de automatizacién del proceso de decapado y
fosfatado de transformadores de media y alta tension utilizando un polipasto de 2

toneladas que permita la optimizacién del proceso actual.

Elaborar un informe con todo el detalle de la automatizacién del proceso
incluyendo, arquitectura, esquemas eléctricos, programacion, analisis de costos y

sistema SCADA del proceso.



CAPITULO 2
2. DESARROLLO

En este capitulo se describiran los aspectos correspondientes al disefio del
sistema de automatizacion.
2.1 Arquitectura

En el presente capitulo se describira la arquitectura a utilizarse para el disefio del
sistema de automatizacion del proceso de decapado y fosfatado de

transformadores, con los respectivos protocolos y dispositivos que se requieren.

Para esto es necesario mencionar que para el disefio se va a trabajar con un PLC
S71200 de la marca Siemens. El protocolo de comunicacién que se va a usar es
ProfiNet.

Entre las caracteristicas mas destacables para la seleccién del protocolo ProfiNet
se considero lo siguiente: funciona con un estandar industrial como lo es TCP/IP,
posee distancia maxima de conexidn entre dispositivos de 100 metros, tiene una
velocidad de 100Mbps, permite comunicacion inalambrica, soporta topologias en

bus, estrella o anillo ya sea por conductores de cobre o fibra optica.

La arquitectura de control puede apreciarse en la figura 2.1.

PC

ProfiNet

PLC S71200

Figura 2.1: Arquitectura para el disefio del sistema a automatizar



2.2 Elementos que conforman el proceso de decapado y fosfatado

Se detallard todos los elementos que conforman el proceso, tales como el
levantador electromagnético de imanes permanentes, finales de carrera, sensores

de posicion y sensores de nivel.
2.2.1 Controlador

Para la seleccion del controlador se tomé en cuenta el nimero de variables
tanto digitales como analégicas que intervienen en el proceso; ademas se
consideré el factor econdmico y el nivel tecnolégico ofrecido por el
controlador de manera que cumpla con los estandares actuales y permita
también una posible expansion a futuro. Por lo anteriormente mencionado
se seleccioné el PLC S71200 de la serie 1214 AC/DC/RELE marca

Siemens, en la figura 2.2 se puede apreciar el controlador escogido.

Entre las caracteristicas mas importantes se tiene que: cuenta con 14
entradas digitales a 24Vdc, tiene 10 salidas tipo relé y 2 entradas

analégicas de voltaje.

En lo que respecta a su capacidad de expansion se tienen hasta 8

modulos de sefial, 3 mddulos de comunicacion y un signal board (SB).

SIMATIC

§71200

Figura 2.2: PLC S71200
Ademas se seleccionaron los siguientes médulos de expansion:

e DQ16 x relay — 6ES7222-1HH32-0XB
e AI8 x 13BIT — 6ES7 231-4HF32-0XB0
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2.2.2 Levantador Magnético

El levantador magnético se usard para adherir la estructura del
transformador a la cadena del polipasto para poder ser movilizada hacia
las diferentes tinas correspondientes al proceso.

Este elevador automatico sirve para el manejo de estructuras metélicas,
ademas de tener una elevada capacidad de levantamiento, un disefio
compacto y una larga vida util es decir no se necesita de mantenimiento,

figura 2.3.

El elevador de imanes permanente es ideal para el levantamiento de
placas de materiales ferromagnéticos, estos elevadores magnéticos no
requieren de energia eléctrica para su funcionamiento dispuesto a que
contiene una bateria de 12 VDC para su funcionamiento, el cual evita

cualquier interrupcién en su funcionamiento por falta de electricidad.
Caracteristicas

e La magnetizacién y desmagnetizacion se realiza a través de un pulso
de corriente.

e Capacidad maxima 2 toneladas

e Peso reducido y de disefio compacto

e Sistema de seguridad anti accidente

Figura 2.3: Levantador magnético marca FELEMANG [5]
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2.2.3 Finales de carrera

Los finales de carrera seran colocados en la cadena del polipasto, deberan
colocarse dos finales de carrera para saber los limites superior e inferior
hasta donde puede ser desplazada la cadena del polipasto que sujetara el

levantador magnético y la estructura metalica para transformadores.

El tipo de final de carrera seleccionado pertenece a la marca SUNS, figura
2.4. El disefio de este sensor es apropiado para aplicaciones de pequefio
espacio de montaje, estd construido con base de metal y cubierta de
plastico. Tiene un mecanismo de apertura positiva. Las especificaciones de

este sensor pueden ser apreciadas en la tabla 2.

Figura 2.4: Final de carrera marca SUNS [6]

Modelo Az8200
Tipo de sensor Limit switch
Velocidad 0,05mm-

2m/s
Voltaje 250Vac
Corriente 10A
Resistencia de <25mQ
contacto

Tabla 2: Especificaciones final de carrera marca SUNS [6]
2.2.4 Sensores de posicidon

Para el posicionamiento de la estructura de transformador sobre cada tina,
de acuerdo al proceso se usaran sensores inductivos. Se usaran 7
sensores de posicidbn, un sensor para indicar la posicién inicial del

polipasto, 5 sensores correspondientes a la ubicacion de las tinas y otro
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sensor para sefialar la posicion final. En la figura 2.5 se puede apreciar el

modelo de sensor inductivo a usarse.

Las especificaciones para los sensores de posicion pueden ser
visualizadas en la tabla 3.

—

b)

2

Figura 2.5: Sensor de posicion inductivo marca Autonics [7]

Modelo PRL18 -8A0

Tipo de Sensor inductivo de

sensor proximidad

Voltaje 100-240Vac

Tipo de 2 hilos AC

cable

Tipo Salida Normalmente
abierta

Distanciade 8 mm

deteccion

Tabla 3: Especificaciones del sensor de posicion [7]
2.2.5 Sensores de nivel

Debido a que se va a trabajar en sustancias liquidas y corrosivas, el sensor
de nivel debe ser resistente y apropiado para trabajar en este tipo de
medios.

Los sensores seleccionado son de la marca GILL, sirve para la medicion
de nivel de liquidos, estan hechos de acero inoxidable y estan disefiados
especificamente para su uso con liquidos agresivos 0 cOrIrosivos,
incluyendo la sal agua, refrigerante, acidos y liquidos basados en
productos quimicos, figura 2.6.

El sensor proporciona una salida analégica 0-5V totalmente configurable,
lo que se calibra normalmente 0.25V vacia, 4.75V completa. Cada sensor
es de fabrica calibrado en su tipo de liquido (o equivalente). Las

especificaciones del sensor pueden apreciarse en la tabla 4.
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Figura 2.6: Sensor de nivel marca GILL [8]

Modelo 1612-00-018-X
Tipo de sensor Sensor de nivel
Voltaje 250Vac
Corriente <10mA@12V
Interfaz serial RS232 (+5v)

Voltaje de salida 0,75V - 4.75V
Tabla 4: Especificaciones sensor de nivel marca GILL [8]

2.2.6 Termocupla

Para la medicién y control de temperatura en la tina de fosfatado se usara
una termocupla tipo J. Esta sonda de temperatura esti disefiada para
aplicaciones industriales, experimentales y de calentamiento. Estd hecha
de acero inoxidable lo que la hace resistente y evita que se dafe
facilimente. Cabe resaltar que la termocupla ya se encuentra en
funcionamiento por lo que no sera necesaria su adquisicion. En la figura
2.7 se puede apreciar el disefio de la termocupla a usarse. Las

especificaciones de este dispositivo pueden ser apreciadas en la tabla 5.

Figura 2.7: Termocupla tipo J marca BOCON
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Modelo TM2401
Tipo de Sonda de
sensor temperatura
Rango de -50°C - 600°C
temperatura

Cable + hierro

Cable - cobre-niquel

Tabla 5: Especificaciones para la sonda de temperatura BOCON [9]
2.3 Funcionamiento del sistema

Se controlard de forma manual y automatica el traslado de las estructuras
metdlicas de los transformadores, utilizando un plc para este fin donde es

necesario que las entradas habilitadoras sean activas al inicio del proceso.

El control y monitoreo del sistema es visualizado desde la computadora, el
setpoint de operacién de trabajo de la temperatura puede ser calibrado por el

operador en la pantalla de seteos desde la computadora.
2.3.1 Descripcion del proceso a automatizar
El proceso se divide en dos partes:

e Manual

e Automatico

Una vez iniciado el proceso manual el operador puede hacer uso del

control de direccionamiento del polipasto.

Para el caso de seleccionar el modo manual; se desactivaran algunas
condiciones necesarias que se necesitan para que funcione en modo
automatico, esta opcién solo se utilizara cuando ocurre un dafio o

imperfecto en la secuencia del proceso.
El proceso automatico tiene las siguientes caracteristicas:

e Cuando el operario selecciona modo automatico el PLC controla el
proceso.

e Una vez seleccionado el modo automatico solo estaran habilitadas dos
botoneras (marcha, paro), se presionara la botonera marcha cuando se
requiera inicial el proceso, la botonera paro cuando se desea detener el

proceso.
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e No se puede iniciar el proceso automatico sin antes cumplir con las
condiciones iniciales, tanto de nivel requerido de llenado, temperatura,
acidez.

e Para el llenado y vaciado de las tinas de enjuagues se utilizaran
electrovalvulas de forma automatica utilizando sensores de nivel para
este fin.

e Para realizar la medicién de temperatura se empleara una termocupla
gue enviara un voltaje proporcional al PLC, como se desea tener un
valor constante se utilizar4 un control de lazo cerrado PID, el valor de
temperatura correspondiente se visualizara en la pantalla del Scada
ademas de poder cambiar el setpoint desde la pantalla.

e En vez de que el operario amarre la estructura de los transformadores
se utilizard un magnetizador de imanes permanentes el cual actuara
sobre una placa de metal que tendra unas cadenas con las cuales se
sujetara a los transformadores.

Diagrama de flujo del proceso

El proceso trabaja en dos modos: manual y automatico. Antes de empezar
el proceso deben cumplirse las condiciones iniciales las cuales son el
llenado de las tinas y el calentamiento de las resistencias para la tina de
fosfatacién hasta llegar a la temperatura deseada. Un esquema general del

proceso puede ser apreciado en la figura 2.8.

Figura 2.8: Diagrama de flujo general del proceso
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La secuencia logica de trabajo para el modo manual involucra la activacion
de movimiento del polipasto mediante una botonera. Al presionar un
determinado botén se activara el motor relacionado a ésta accion y el
movimiento del polipasto dependera totalmente del operador. El diagrama
de flujo para el trabajo en modo manual puede ser observado en la figura
2.9.

Figura 2.9: Diagrama de flujo para el modo manual

Cuando el selector se encuentra en modo automatico se va a trabajar con
las sefiales provenientes de los finales de carrera que controlan el
movimiento vertical de la cadena del polipasto y con sensores de posicidén

gue delimitaran el desplazamiento horizontal del polipasto hacia cada tina.

En un principio el polipasto debe estar ubicado en la posicién inicial,
detectada por el sensor de posicion inicial. Hecho esto se debe bajar la
cadena y su desplazamiento vertical es limitado por el final de carrera
bajar. Luego debe activarse el elevador magnético y colocarse la
estructura del transformador, para que la cadena con la estructura suba
hasta donde indique el final de carrera subir. Posterior a esto empieza el
movimiento hacia adelante del conjunto, hasta pasar por cada uno de los 5
sensores de posicidn correspondientes a cada tina, bajar la estructura,
esperar el tiempo determinado, subir la estructura y continuar hacia la

siguiente tina. El proceso es secuencial y repetitivo. Una vez que la tina ha
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cumplido su tiempo de permanencia en la quinta tina, la estructura debe
ser subida y llegar hasta la posicién indicada por el sensor de posicion final
para ser bajada y retirada del polipasto por medio de un operador. La
secuencia légica de trabajo en modo automético se aprecia en la figura
2.10.

Condiciones
Iniciales

Detener Motor, Subir
Motor,Elevador
@ Motor Adelante
NSORES D 0
Bajar Motor
VIGTaT,
F.C. Bajar Subir
Moto

Figura 2.10: Diagrama de flujo para el modo automatico

2.3.3 Causa de fallos del sistema de decapado y fosfatado

Se mencionara las posibles causas de errores que pudieren tener el

proceso y las acciones a tomar.

e Error en el sistema de electrovalvula: el proceso puede dejar de
funcionar cuando ocurre este error, es fundamental tener el nivel de
liguido requerido en todas las tinas, la accién a tomar seria llenarlas de
forma manual evitando que el sensor de nivel mande una sefial al plc.

e Error en los sensores de posicién polipasto: una vez iniciado el

proceso en modo automatico presentarse un error en los sensores, el
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operador puede cambiar a modo manual hasta que se realice el
correctivo necesario.

e Error delectura de temperatura en la termocupla: es necesario que
el valor medido de 60°C — 65°C sea el correcto un valor erréneo puede
dar como resultado un fosfatado en mal estado y un empollamiento de
la pintura.

e La desconfiguraciéon del controlador l6gico programable: Es uno
de los problemas méas importante ya que puede llegar a producir un
colapso dejando afuera el funcionamiento del proceso de decapado y
fosfatado.

2.4 Diagramas eléctricos
Se realizaron los siguientes diagramas eléctricos.

Diagrama de Fuerza Polipasto: En este diagrama se tienen las conexiones de
los 4 motores que permiten el movimiento del polipasto hacia las lineas eléctricas,

con sus respectivas protecciones, variadores de frecuencia y contactores.

Diagrama de Fuerza Resistencias de Calentamiento: En este diagrama se
tiene la conexion en delta de las resistencias R1, R2, R3 y de las resistencias R4,
R5, R6 hacia sus respectivos térmicos y hacia las lineas de alimentacion. Estas
resistencias van ubicadas en la tina de fosfatacion y sirven para producir el

calentamiento del agua con fosfato de zinc.

Conexiones de fuente DC de 24V: Aqui se muestran las conexiones de la fuente

de corriente continua que alimentara al controlador y a los médulos de expansion.

Conexiones del PLC: Entradas, salidas y pines de alimentacion conectados al

controlador.

Conexiones del PLC Modulos de Ampliacion: Conexiones de entradas y

salidas de los médulos de entradas y salidas digitales y analdgicas.

Conexiones de Relés 1 al 3: Conexiones respectivas para los relés 1, 2 y 3 para

la activacion de salidas.

Conexiones de Relés 4 al 6: Conexiones respectivas para los relés 4, 5y 6 para

la activacion de salidas.
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Conexiones de relés 7 al 9: Conexiones respectivas para los relés 7, 8 y 9 para

la activaciéon de salidas.

Conexiones de Relés 10 al 12: Conexiones respectivas para los relés 10, 11y 12
para la activacion de salidas.

Conexiones de Relés 13 al 15: Conexiones respectivas para los relés 13, 14y 15

para la activacion de salidas.

Conexiones de Relés 16 al 18: Conexiones respectivas para los relés 16, 17 y 18

para la activacion de salidas.

Conexiones de Relés 19 al 21: Conexiones respectivas para los relés 19, 20 y 21

para la activacion de salidas.

Conexiones de Bobinas de Contactores: En este diagrama se tienen las

conexiones hacia las bobinas para la activacion de contactores.
El detalle de cada uno de los diagramas puede ser observado en el Anexo 1.
Listado de entradas y salidas digitales- analogicas del PLC

Para el proyecto se tienen un total de 28 entradas digitales las cuales empiezan
desde 10.0 hasta 13.6. En la tabla 6 se puede observar la lista de entradas

digitales con su numeracion, la variable a la que corresponde y una breve

descripcion.
ENTRADAS DIGITALES

TAG | VARIABLE DESCRIPCION MODULO

10.0 | PARO PULSADO DE PARO CPU 1214C
10.1 | MARCHA PULSADO DE MARCHA CPU 1214C
10.2 | MAN-AUTO SELECTOR MANUAL-AUTOMATICO CPU 1214C
10.3 | IZQUIERDA PULSADOR MOVER POLIPASTO - IZQUIERDA | CPU 1214C
10.4 | DERECHA PULSADOR MOVER POLIPASTO - DERECHA | CPU 1214C
10.5 | SUBIR PULSADOR MOVER POLIPASTO- ADELANTE | CPU 1214C
10.6 | ATRAS PULSADOR MOVER POLIPASTO- ATRAS CPU 1214C
10.7 | SUBIR PULSADOR SUBIR POLIPASTO CPU 1214C
11.0 | BAJAR PULSADOR BAJAR POLIPASTO CPU 1214C
1.1 | FCC-DERECH FINAL DE CARRERA LADO DERECHO CPU 1214C
11.2 | FCC-IZQUIER FINAL DE CARRERA LADO IZQUIERDO CPU 1214C
11.3 | FCC-ADELANTE FINAL DE CARRERA - ADELANTE CPU 1214C
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11.4 | FCC-ATRAS FINAL DE CARRERA - ATRAS CPU 1214C
1.5 | FCC-SUBIR FINAL DE CARRERA SUBIR CPU 1214C
11.6 | FCC-BAJAR FINAL DE CARRERA BAJAR SM1213
1.7 | GUARDAMOTOR1 CONTACTO AUXILIAR GUARDAMOTOR1 SM1213
2.0 | GUARDAMOTOR2 CONTACTO AUXILIAR GUARDAMOTOR?2 SM1213
2.1 | GUARDAMOTOR3 CONTACTO AUXILIAR GUARDAMOTOR3 SM1213
2.2 | GUARDAMOTOR4 CONTACTO AUXILIAR GUARDAMOTORA4 SM1213
12.3 | GUARDAMOTORS CONTACTO AUXILIAR GUARDAMOTORS SM1213
2.4 | AUTOMATICO SELECTOR MARCHA AUTOMATICO SM1213
SENSOR POSICION
12.5 | INICIAL SENSOR POSICION INICIAL SM1213
12.6 | SENSOR POSICION 1 | SENSOR POSICION 1 SM1213
12.7 | SENSOR POSICION 2 | SENSOR POSICION 2 SM1213
13.0 | SENSOR POSICION 3 | SENSOR POSICION 3 SM1213
13.1 | SENSOR POSICION 4 | SENSOR POSICION 4 SM1213
13.2 | SENSOR POSICION 5 | SENSOR POSICION 5 SM1213
13.3 | DOMINGO SELECTOR TRABAJAR DIA DOMINGO SM1213

Tabla 6: Descripcion de las entradas digitales del plc

Las salidas digitales se pueden apreciar en la tabla 7. Las salidas digitales

empiezan desde Q0.0 hasta Q2.4.

SALIDAS DIGITALES

TAG | VARIABLE DESCRIPCION MODULO
Q0.0 INICIO INICIODEL SISTEMA- INICIO CPU 1214C
Q0.1 | M-DERECHA MOVIMIENTO DEL POLIPASTO DERECHA CPU 1214C
Q0.2 | M-IZQUIERDA MOVIMIENTO DEL POLIPASTO IZQUIERDA CPU 1214C
Q0.3 | M-ADELANTE MOVIMIENTO DEL POLIPASTO ADELLANTE CPU 1214C
Q0.4 | M-ATRAS MOVIMIENTO DEL POLIPASTO ATRAS CPU 1214C
Q0.5 | M-SUBIR MOVIMIENTO DEL POLIPASTO SUBIR CPU 1214C
Q0.6 | M-BAJR MOVIMIENTO DEL POLIPASTO BAJAR CPU 1214C
Q0.7 | SEG-VEL-DER-I1Z SEGUNDA VELOCIDAD IZQUIERDA-DERECHA CPU 1214C
Q1.0 | SEG-VEL-SUB-BAJ | SEGUNDA VELOCIDAD ADELANTE-ATRAS CPU 1214C
Q1.1 | ALARMA POLIP ALARMA FALLA POLIPASTO CPU 1214C
Q1.2 | DECAPADO CONTACTOR ELECTROVALVULA DECAPADO SM1213
Q1.3 | ENJUAGUE1 CONTACTOR ELECTROVALVULA ENJUAGUE 1 SM1213
Q1.4 | ENJUAGUE2 CONTACTOR ELECTROVALVULA ENJUAGUE?2 SM1213
Q1.5 | FOSFATADO CONTACTOR ELECTROVALVULA FOSFATADO SM1213
Q1.6 | ENJUAGUE3 CONTACTOR ELECTROVALVULA ENJUAGUE 3 SM1213
Q1.7 | RESISTENCIA 1-2-3 | RESISTENCIA 1-2-3 SM1213
Q2.0 | RESISSTENCIA 4-5- | RESISTENCIA 4-5-6 SM1213
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6
Q2.1 | EXTRACTOR EXTRACTOR SM1213
Q2.2 | ELEVADOR ELEVADOR MAGNETICO DE IMANES SM1213
Q2.3 | LUCES DECAPADO | LUCES DECAPADO SM1213
LUCES
Q2.4 | FOSFATIZADO LUCES FOSFATADO SM1213

Tabla 7: Descripcion de las salidas digitales del plc

Para las variables de temperatura y nivel correspondientes a los sensores, se hizo

uso de entradas analégicas. Se hizo uso de 5 entradas analégicas como se indica

en la tabla 8.

ENTRADAS ANALOGICAS
TAG |VARIABLE DESCRIPCION MODULO
Al0.0 | TERMOCUPLA TERMOCUPLA TIPO J CPU 1214C
Al0.1 | SENSOR NIVEL1 SENSOR NIVEL1 -TINA DECAPADO CPU 1214C
Al0.2 | SENSOR NIVEL2 SENSOR NIVEL2 -TINA DE ENJUAGUE1 CPU 1214C
Al0.3 | SENSOR NIVEL3 SENSOR NIVEL3 -TINA DE ENJUAGUE 2 SM1231
Al0.4 | SENSOR NIVEL4 SENSOR NIVEL4 -TINA DE FOSFATADO SM1231
Al0.5 | SENSOR NIVELS SENSOR NIVELS -TINA DE ENJUAGUE 3 SM1231

Tabla 8: Descripcién de las entradas analdgicas del plc

2.6 Programacién del controlador

La programacion del PLC se realizé en el software TIA PORTAL v12.0 y se detalla

en el Anexo 2.

2.6.1 Escalamiento

Para determinar la temperatura de la tina de fosfatado se utilizard una

termocupla tipo J, que responde de forma lineal, se utilizara la ecuacion de

la recta para graficar su comportamiento (figura 2.11).

Los datos

adquiridos fueron tomados de la tabla de referencias de termopares tipo J.

[10]
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T Temperatura VS Voltaje
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Figura 2.11: Variacion de la temperatura con respecto al voltaje para

una termocupla tipo J

De acuerdo al comportamiento de la grafica de temperatura vs voltaje se

tiene la siguiente ecuacion para el comportamiento de la termocupla:

Para determinar la relacién entre el voltaje y la temperatura se procedio a
hallar la pendiente de la grafica a partir de dos puntos conocidos, en este
caso se tomaron los puntos (0,0) y (70,3.65) como se puede observar en
las ecuaciones (2.1), (2.2) y (2.3).

T2-T1
T v2-v1 (2.1)
70—0
T 3.65-0 (2.2)
m = 19.18 (2.3)

Con lo cual se obtuvo una pendiente m de 19.18 mV/°C. Luego
reemplazamos este valor en la ecuacién de punto y pendiente para una

recta, como se ve en las ecuaciones (2.4), (2.5) y (2.6).
T—-0=19.18(V —-0) (2.5)

T =19.18%V (2.6)
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Ahora que se tiene la ecuacion se procede a obtener el valor de la sefial
analdgica de voltaje proveniente de la termocupla, haciendo uso del bloque
SCALE, para hacer un escalamiento de los valores maximo y minimo que
se encuentren dentro del rango de accién de la termocupla, como se puede
observar en la figura. El nuevo valor de voltaje se almacena en una
variable tipo MD, en este caso la MD24. El bloque SCALE se aprecia en la
figura 2.12.

- Network 7:

Camment

%0Q0.0
"Tag_3" SCALE
—A —en ENG
B2 BIAE
"IMICIO" M RET_WAL "Tag_23"
365 — HI_LIM D24
0.0 Lo_LIM our — "Tag_24"
BMD.0
"Tag_9" — BIFOLAR

Figura 2.12: Bloque SCALE para el escalamiento de la sefial analégica

de voltaje de la termocupla

Luego se realiza la multiplicaciébn entre la nueva variable MD24 y una
constante de valor 19.18, de acuerdo a la ecuacion que se obtuvo

anteriormente.

- Network 24:

Comment

RALIL
Auto (Real)

EM ——
BhAD 24 BADIE
"Tag_24" — N1 oUT — "TEMPERATURA"
1918 M2 3E

Figura 2.13: Bloque multiplicador

El valor de salida del blogue multiplicador, figura 2.13, va ser el valor real
de temperatura a la que se encuentra la tina de fosfatado y que se midié

mediante la termocupla.
Configuracioén del bloque PID

A continuacién se procede agregar un nuevo blogue, luego aparecen las
opciones de tipo de bloques que se desea agregar como se observa en la
figura 2.14.
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A "Program cycle" OB is executad cyclically
and is the main block of the program. This is
where you place the instructions that cantral
your application, and call additional user

blocks

mare

(] Add new and open

Figura 2.14: Ventana para agregar un nuevo bloque

24

Dar doble clic sobre cyclic interrupt, una vez creado el nuevo bloque se

procede a elegir el bloque de PID que se encuentra en la barra de

extension de instrucciones, figura 2.13.

Call' options

&

Single
instance

Data block
Mame

Murnber

The called function block saves its data in its own instance

data block.

hare...

RN

O Manual

@ Automatic

O

1 | Cancel |

Figura 2.13: Ventana opciones de llamado del bloque PID

Una vez seleccionado el blogue PID deseado, se procederd a llenar los

pardmetros requeridos por el bloque PID. En la figura 2.14 se observa el

bloque PID.

Setpoint: 60.0

Input: temperatura (entrada analdgica)

Output PWM: %M21.2 (Salida PID Termocupla) (salidal del médulo de

salidas analdgicas).
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- Network 25:

Comment

HOET
"FID_Cormpact_1"

PID_Compact =/

EN ENO

60.0 — Setpaint Output

UMD3E Output_PER
"TEMPERATURA" Input w212

0 Input_PER "SALIDA FID
Output_pm — TERMOCUPLA"

State
Error =...

- EtrarBits

Figura 2.14: Gréfico del bloque PID
2.7 Descripcion de pantallas

Aqui se describiran las pantallas correspondientes al sistema SCADA del sistema.

El sistema consta de 4 ventanas las cuales tienen diferentes funciones.
2.7.1 Pantalla Principal

Como se observa en la figura 2.15 la pantalla principal consta de un
pulsador de marcha, un pulsador de paro, un selector M/A y un pulsador de
marcha automatico. En la esquina superior derecha se tienen los motores
para el movimiento del polipasto y también se tiene el levantador

magnético.

La activacion de los sensores de posicion para el movimiento del polipasto

se visualiza mediante una luz piloto color verde.

En la parte donde se encuentran los motores y el levantador magnético
existen unos pequefios recuadros que sirven para saber el estado
operativo del elemento. Si el recuadro esta de color rojo quiere decir que el
motor esta apagado u si el recuadro se muestra de color verde quiere decir
que el motor esta encendido. Esta misma configuracion de colores se tiene

para el levantador magnético.



26

NI T

Figura 2.15: Pantalla principal del sistema SCADA
2.7.2 Pantalla de Configuracién de Parametros

En la figura 2.16 se tiene la pantalla para la configuracion de parametros
del sistema. Estos parametros. Estos parametros deben ser colocados por
el operador y son los siguientes:

e Set Point de temperatura
e Tiempo de decapado

e Tempo de fosfatado

Figura 2.16: Pantalla de Configuracion de parametros del sistema

2.7.3 Pantalla de llenado y vaciado de tinas

Para el llenado y vaciado de todas las tinas se dispone de electrovalvulas.
El estado operativo de las electrovalvulas puede ser visualizado desde
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ésta pantalla. Con recuadros de color azul se encuentran las
electrovalvulas correspondientes al llenado y con color verde las
electrovalvulas para el vaciado de las tinas. Si se enciende la luz piloto
color verde la electrovalvula esta encendida, de estar encendida la luz roja
la electrovalvula se encuentra apagada. Estos de talles se aprecian en la
figura 2.17.

Figura 2.17: Ventana con electrovalvulas para el llenado y vaciado de
las tinas del proceso

2.7.4 Ventana de alarmas
Para las alarmas del sistema se tiene lo siguiente:

e Alarmas de nivel bajo y de nivel alto para cada una de las 5 tinas
involucradas en el proceso.
e Alarmas de sobre temperatura para los motores.

e Alarmas de temperatura alta y baja para la tina de fosfatacion.

En caso de existir alguna alarma se encendera una luz piloto de color

verde, tal como se ve en la figura 2.18.
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Figura 2.18: Ventana de alarmas del proceso

2.8 Simulaciones

En esta parte se describira la simulacion de sefiales analégicas del proceso
correspondientes a las variables de nivel proveniente de los sensores y la
variable de temperatura proveniente de la termocupla.

Para esto se hizo uso del software S7-PLCSIM v12 el cual permite simular
un PLC s71500 con sus respectivos moédulos de sefiales analégicas y
digitales. Para cuestiones de simulacién no importara el modelo de PLC con
gue se trabaje. En la figura 2.19 se puede apreciar la deteccién de los
dispositivos entre el TIA PORTAL y PLCSIMv12.

* 7] Simulacion analogicas
B Add new device
o Devices & networks
- [i. PLC_7 [CPU 1571-1 PN]
[ Device configuration
% Online & diagnostics
» [ Program blocks
» [ Technology objects
» External source files
» L@ PLCtags
» (g PLC data types
» watch and force tables

s Traces

ik . e
A | Details view

=
=
2
2
5
]
=
L]
»
=
=
o
(=]

Figura 2.19: Correcta conexion entre el software TIA PORTAL y
PLCSIMv12

Para poder simular se debera crear una tabla de simulacion en el programa
PLCSIMv12 y desde aqui se podran forzar las entradas y salidas del PLC.
La tabla de simulacion puede ser apreciada en la figura 2.20.



roject  Edit Execute  Options Window  Help

% (Y[ Seveproject | ¥ 22 2 X [ B P ] 1] Paddress ———m

EHOO

« [ ] PRUEBACONS71500
~ [ PLC_7 [CPU 15171 P]
[l Device configuration
w [ SiM tables
B Add new SIM table
2l SiMtable_1
» [:2 Sequences

Figura 2.20: Tabla de Simulacion en PLCSIMv12

BE

EEEEEEEEEE

¢ 7%

Narne
“MARCHA"
FARD"
“INICIO"

“"SENSOR NIVEL 1"
"SENSOR NIVEL 2"
"SENSOR MIVEL 3"
"SENSOR NIVEL4"
"SENSOR NIVELS"
"SENSOR MIVELS"
"TERMOCUPLA"

“TEMPERATURA"

Address
0.0
0.1
%Q0.0
N2
wlinid
BN
B
w10
%10
12
wMDE8

Displayformat

Bool
Bool
Bool
Hex
Hex
Hex
Hex

DEC4/-

Hex
Hex
Hex

Manitar value Immediste madify  Bits
[=] TRuE FALSE
FALSE FALSE
TRUE FALSE
1640000 1640000
16#0000 1640000
16#0000 1640000
1640000 1640000
0 0
16#0000 1640000
1640000 1640000

1640000_0000  1&40000_0000

2.8.1 Simulacién de una variable analégica

Caonsistent modify
FALSE
[ raLsE
FALSE

1640000
1640000
16#0000
1640000

[

16#0000
1640000
1640000_0000

e e e e e e ek

A manera de ejemplo se simulara la variable analégica de

temperatura proveniente de la termocupla. Para esto, asignamos un

valor en bits cualquiera, para la variable TERMOCUPLA y el valor en

bits que se colocara serd de 15000, como se ve en la figura 2.21.

También se ha colocado el tag correspondiente a la temperatura para

poder ser visualizado.

G

78

Mame
“MARCHA"
“PARD"
“INICIO"
“SENSOR NIVEL 1
"SEMSOR NIVEL 2
“SEMSOR NIVEL 3

“SENSOR NIVEL 4"
"SENSOR NIVEL 5"

“SEMSOE MIVEL 5

Address
0.0
%09
®00.0
" w2
" iWe
HIWE
W10
%m0

“TERMOCUPLA" AW 2

“TEMFERATURA"

EMD33

Display format

Boal
Bool
Bool
DEC
DEC
DEC
DEC
DEC
DEC
DEC

: Floating-poin... |

Monitor value
TRUE

FALSE

TRUE

o

o
o
o
0
o
1

5000

Immediate modify | Bits
FALSE
FALSE
FALSE

06000000

Consiste

Il FALSE
[ raLsE
V] FALSE

L]

oo o000 oo

Figura 2.21: Asignacion de un valor a una sefial anal6gica, para

el caso la sefal proviene de una TERMOCUPLA

El valor correspondiente a la temperatura se obtiene multiplicando el

valor en voltios proveniente de la termocupla por una constante de

19.18, como se visualiza en la figura 2.22.Para el caso del ejemplo

se obtuvo una temperatura de 37.91 grados centigrados.
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Network 24:
Camment
MUL
Auto (Real)
EM — ENO
1976563
WAD24
"WOLTAJE
TERMOCUPLA" — 19
1918 — N2 3F

Figura 2.22: Valor de temperatura simulado visto en TIA PORTAL

Simulacién del funcionamiento del Polipasto en modo
automatico

Se debe presionar el boton de MARCHA, el selector M/A debe estar
en la posicion Automatico y se debera presionar el pulsador Marcha
Automatico. Para poder iniciar el proceso, el polipasto debe estar en
la posicién inicial, una vez que el sensor de posicion inicial detecta
esto la cadena del polipasto empieza a bajar. En la figura 2.23
podemos apreciar la activacién de las sefiales y el encendido del
motor bajar para el desplazamiento hacia debajo de la cadena del

polipasto.

‘B SIMATIC WinCC Runtime Advanced

77| [7[1] T

Figura 2.23: Simulacion inicio del proceso de decapado y

fosfatado
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Posteriormente, se activa el levantador magnético, la estructura del
transformador debe ser sujetada en la cadena con el levantador
magneético, la cadena sube hasta donde indique el fin de carrera subir
y luego empieza el movimiento hacia adelante hacia la primera tina.
En la figura 2.24 se puede apreciar la activaciéon del levantador
magnético y de los motores adelante-atras pero con movimiento
hacia adelante.

VI SIMATIC WinCC Runtime Advanced

=
m (
=
=
=
=

Figura 2.24: Movimiento del polipasto hacia la primera tina

Cuando la estructura de transformador se encuentra sobre la tina 1,
se activa el sensor de posicion 1, entonces la cadena debe empezar
a bajar hasta colocar la estructura en la posiciébn correcta para
realizar el decapado. En la figura 2.25 se puede visualizar la
activacion del Motor Subir — Bajar con movimiento hacia abajo, con
color celeste se indica que la estructura ya se encuentra sobre la tina
1.
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Yigf SIMATIC WinCC Runtime Advanced

Figura 2.25: Polipasto posicionado sobre la tina de decapado

El proceso se repite para cada una de las otras tinas, lo Unico que
varia es el tiempo de permanencia en cada tina. En la figura 2.26 se
observa que el polipasto esta en la tina de fosfatado. Se puede notar
gue esta activado el motor Subir — Bajar para la cadena en el modo
subir, lo que también nos indica que el proceso de fosfatado ha
finalizado

T TTT T

Figura 2.26: Polipasto en la tina de fosfatado



CAPITULO 3

3. RESULTADOS

En este capitulo se describen los resultados obtenidos para el disefio de la
automatizacion del proceso de decapado y fosfatado para estructuras de

transformadores.
3.1 Andlisis de tiempos entre el proceso automatizado y no automatizado

Para este andlisis se midieron los tiempos correspondientes para cada etapa
del proceso sin automatizar y se hizo luego una estimacion del tiempo que
tomaria el proceso de forma automatizada para finalmente hacer una

comparativa y ver las ventajas que se obtienen.
3.1.1 Tiempos del proceso sin automatizar

Se realiz6 la mediciébn de los tiempos requeridos para todos los
pasos involucrados en el proceso de decapado y fosfatado de la
forma actual como se viene haciendo, es decir sin automatizar. Se
obtuvo que de este modo el tiempo total aproximado que toma la
realizacién del proceso para una estructura de transformador es de
81 minutos; es decir 1 hora con 21 minutos. El detalle de los tiempos

medidos puede ser apreciado en la tabla 9.
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DESCRIPCION TIEMPO TIEMPO Tfinal-
DE INICIO FINAL Tinicial
1 Amarre de 00:00 min 15:00 min 15 min
transformadores
2 Posicioén inicial- 15:00 min 18:00 min 3 min

Posiciéon decapado
3  Tiempo decapado 18:00 min 38:00 min 20 min
4 | Posicion decapado- 38:00 min 40:00 min 2 min
Posicion enjuaguel
5  Tiempo de enjuague 40:00 min 45:00 min 5 min
6  Posicién enjuaguel 45:00 min 47:00 min 2 min
Posicion enjuague2
7  Tiempo de enjuague 2 = 47:00 min 52:00 min 5 min
8  Posicién enjuague?2 52:00 min 54:00 min 2 min
Posicion fosfatado
9  Tiempo fosfatado 54:00 min 74:00 min 20 min
10 | Posicién fosfatado 74:00 min 76:00 min 2 min

Posicion enjuague3

11 Tiempo de enjuague 3 76:00 min 78:00 min 2 min
12 | Tiempo dejar 78:00 min 81:00 min 3 min
transformador
Tiempo 81 min
total del

Tabla 9: Detalle de la medicion de tiempos del proceso sin

automatizar
3.1.2 Estimacion de tiempos con el proceso automatizado

Se hizo una estimacion de los tiempos requeridos para todos los
pasos involucrados en el proceso de decapado y fosfatado con la

implementacion de un sistema automatizado. Se obtuvo que de esta
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forma el tiempo total aproximado requerido para la realizacion del

proceso para una estructura de transformador seria de 58 minutos. El

detalle de los tiempos estimados puede ser apreciado en la tabla 10.

DESCRIPCION

TIEMPO DE

INICIO

TIEMPO
FINAL

Tfinal-
Tinicial

3.1.3

10

11

12

Amarre de

transformadores
Posicioén inicial-
Posiciéon decapado

Tiempo decapado

Posicion decapado-
Posicion enjuaguel
Tiempo de enjuague
Posicion enjuaguel
Posicion enjuague2
Tiempo de enjuague 2
Posicion enjuague?2
Posicién fosfatado
Tiempo fosfatado
Posicién fosfatado
Posicion enjuague3
Tiempo de enjuague 3

Tiempo dejar

transformador

00:00 min

5:00 min

7:00 min

22:00 min

24:00 min

28:00 min

30:00 min

34:00 min

36:00 min

51:00 min

53:00 min

56:00 min

5:00 min

7:00 min

22:00 min

24:00 min

28:00 min

30:00 min

34:00 min

36:00 min

51:00 min

53:00 min

57:00 min

58:00 min

Tiempo total
del proceso

5 min

2 min

15 min

2 min

4 min

2 min

4 min

2 min

15 min

2 min

3 min

2 min

58 min

Tabla 10: Detalle de la estimacion de tiempos con el proceso

automatizado

Analisis Comparativo

De acuerdo a las mediciones y estimaciones realizadas el proceso de

decapado y fosfatado para una estructura de transformador

corresponde a un promedio de 1 hora con 21 minutos de la manera
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actual en que se realiza; con el proceso automatizado el tiempo
aproximado es de 58 minutos. Por lo tanto se tiene una reduccion en
el tiempo de ejecucion del proceso aproximadamente de 23 minutos
para una sola estructura de transformador. En la figura 3.1 se tiene

una grafica ilustrativa con estos tiempos.

Tiempo de duracion del proceso

20 A A
15 |4 % 1
I \ /A\ —+—Proceso no Automatizado

'1\ / \ —=—Proceso Automatizado
"IN WA Lk

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

tiempo

Figura 3.1: Tiempos de duracién del proceso automatizado y no

automatizado
3.2 Analisis Econdmico

En esta parte se detallara de forma complementaria cual sera el efecto
beneficio — costo, es decir, se determinara si la inversién del proyecto sera
factible y el tiempo minimo para recuperar la inversion, por medio de
estudios econdémico- financieros utilizando herramientas como la TIR (tasa

interna de retorno), VPN (valor presente neto).
3.2.1 Descripcion de la terminologia usada para el analisis econémico

Beneficio: son las mejoras que la empresa obtendra al implementar
la automatizaciébn del proceso de decapado y fosfatado para

estructura de transformadores.

Costo de inversion: detalles de todos los costos requeridos para
implementar el proyecto, incluyendo materiales, equipos, ingenieria,

instalacion, impuestos y otros costos.

TIR: La TIR es una herramienta para el analisis de la rentabilidad de

una inversion, se utiliza para comparar la factibilidad de diferentes
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opciones de inversion, la TIR se puede utilizar como un indicador de
la rentabilidad de un proyecto, es decir a mayor TIR la rentabilidad es
mayor pero si la TIR esta por debajo de la tasa minima o tasa de
corte se considera una rentabilidad poco atractiva.

Anédlisis Beneficio Costo: la razon beneficio —costo se considera el
método de andlisis fundamental para obtener los mayores y mejores
resultados al menor presupuesto invertido en la implementacion de
un proyecto, es decir es una técnica importante para decidir o
determinar la conveniencia de proyecto mediante la enumeraciéon y
valoracion posterior en términos monetarios de todos los costos y

beneficios.

Existen diversas variaciones de la razén beneficio-costo, sin embargo
el enfoque es el mismo, todos los calculos de costo y beneficio

deberan convertirse a una unidad monetaria de equivalencia coman.

Valor Presente Neto (VPN): Es unos de los métodos més utilizados
a la hora de decidir o evaluar si la inversiéon de un proyecto es sea

positivo es decir que en el futuro esa inversion se incrementara.

El valor presente determina si una inversion cumple con la finalidad
de maximizar o incrementar esta, aunque este valor estimado puede

ser este de valor negativo, positivo o continuar con el mismo valor.

Si el valor es positivo quiere decir que habra un incremento en la

finanza de la empresa igual al monto del valor presente neto.

Si el valor es negativo la empresa perdera riqueza igual que el valor

presente neto arrojado en el andlisis.

Si el valor del VPN es cero significa que la empresa no ganard ni

perdera con la inversion implementada en el proyecto.
Presupuesto del proyecto

En esta parte se hizo un listado de los componentes requeridos para
la implementacion del proyecto. También se realiz6 la cotizacién de
los mismos para de esta forma tener un presupuesto inicial y conocer
cual sera la inversion inicial, y poder determinar si es factible
implementar el proyecto. La lista de materiales y precios puede ser
observada en la tabla 11. Se tiene que el total de componentes

tienen un costo de $16800.
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LISTADO DE MATERIALES PROYECTO DECAPADO Y FOSFATADO

o DESCRIPCION PRECIOS | TOTAL
100 | AMARRAS CABLES PVC 20CM 100UN 0,05 5,20
1 | AMARRAS CABLES PVC 30CM 100UN 0,07 6,50
30 | BORNERA 4mm2 P/RIEL DIN LTUSN(UK) 3,6 108
20 | BORNERA 6mm2 P/RIEL DIN UK6N 1,9 38
2 | BREAKER 3P 20A 240/480VAC 17,5 35
1 | BREAKER 3P 60A 240/480VAC 17,5 17,5
2 | BREAKER ACTIVES Ic60n 2P 1A 17,5 35
1 | BREAKER ACTIVES Ic60n 2P 2A 18,4 18,4
100 | CABLE CuTHHN/THWN UNILAY NEGRO #12 AWG 600V o7 o
100M
1 | CANALETA C/T 60*40mm*2M RANURADA B60X40 CG 4,49 4,49
3 | CINTA AISLANTE AT#33 + 19mm X 20M SCOTCH 2 6
, (PE/OC'\S-I\IA'I'CTX'? BA_L(J:XILIAR INO/NC XT MONTAJE FRONTAL 056 1912
, (PE/OC'\S-I\IA'I'CTX'? BA_L(J:XILIAR 2NO/NC XT MONTAJE FRONTAL 056 1912
2 | CONTACTOR 3P 15A/AC3 B120V SERIE XT CONTAUX INA 21 42
1 | GUARDAMOTOR 1,6-2,5 A 600V MAX 49,4 49,4
2 | GUARDAMOTOR 1-1.6A 600 VAC/MA SERIE XT TAMANOB | 31,5 63
10 | LUZ PILOTO ROJA 250VAC 22mm 43 43
13 | LUZ PILOTO VERDE 250VAC 2MM 43 55,9
4 |RIELDIN AL35mm X 1m 4,75 19
100 | TERMINAL COMPRESION U AL 16-14AWG AU-2.5/4 0,43 43
8 | FUSIBLE 10X38mm 1A 500V ACCIONAMIENTO RAPIDO 0,45 3,6
4 | LUZPILOTO LED 22mm 240V - ROJO 43 17,2
4 | LUZPILOTO LED 22mm 240V - VERDE 43 17,2
4 | PORTA FUSIBLES 30A 5,55 22,2
14 | RELE MINIATURA 4 CONTACTOS BOBINA 230V 6,56 91,84
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1 | VARIADOR VELOCIDAD 3F 1HP 200/240V 0.75KW 4.8A 480 480
1 | VARIADOR VELOCIDAD 3F 3HP 200/240V 2.2KW 11A 718 718
1 | TABLERO MET 50X40X20 79 79
1 | BOMBA DE DIAFRAGMA DE DIAMETRO 1" 1000
1000
TRANSFORMADOR DE CORRIENTE 200A/5A, 600V, SVA,
3 216,81
60HZ 72’27
5 | CONTACTOR 220V/50HZ, 240V/60HZ, 25A )33 116,5
1 | CONTACTOR 220V/50HZ, 240V/60HZ 32A 8124 81,24
1 | BREAKER TIPO RIEL DE 3 POLOS, 415V, 100A 50,2 50,2
1 | MEDIDOR DE TEMPERATURA 220V 125 125
1 | MEDIDOR DE CORRIENTE 5A, 600V - 25
1 | SELECTOR PARA CORRIENTE DE 4 POSICIONES 283 7,83
1 | PULSADOR DE EMERGENCIA TIPO HONGO ROJO 1097 10,97
2 | PULSADOR DE MARCHA VERDE 43 8,6
7 | SELECTOR DE DOS POSICIONES 53 371
1 | PLC CPU 1214AC AC/DC/RELE 695 695
1 MODULO DE EXTENSION SM322 16 SALIDAS TIPO RELE 514
SIEMENS 514
1 | MODULO DE SENAL ANALOGICA 6ES7231-4HD32-0XBO 4Al 396 396
1 | PANTALLA TOUCH SCREEN 4 HMI AUTOMATIZATION PLC 439 439
1 | FUENTE DE PODER SITOP DE 120 VAC-24VDC 314 314
5 | SENSOR DE NIVEL R SERIES marca GILL 200 1000
SENSOR INDUCTIVO 18mm LARGO 100-240 VAC NO/SAL 34,52 | 241,68
GUARDAMOTORES SIRIUS INNOVATIONS 3R-25 A -240V 71,3 427,8
RESISTENCIAS DE TITANIO 80 CMS-220V -13 A DIAMETRO 1
6 2400
PULG 400
RELE DE ESTADO SOLIDO 25A-240 VAC 39,6 237,6
ELEVADOR MAGNETICO DE IMANES PERMANENTES 4000 4000
2 | MOTOR REDUCTOR 2 HP 750 1500
100 | CABLE CONCENTRICO #4x10 AWG 4,66 466
00 | CABLE CONCENTRICO #4x12 AWG 363 | 363,00
Total
a $ 16800

bla 11: Lista de Componentes y Precios




40

3.2.3 Anaélisis de relacion Beneficios — Costos

Para poder realizar un analisis de la relacion beneficio- costo es
necesario conocer y determinar cuales seran los beneficios al

implementar este proyecto.

e Se necesita implementar un sistema confiable, seguro de control y
monitoreo del proceso de decapado y fosfatado por lo tanto este
sera uno del mayor beneficio.

e El sistema esta disefiado para operar con el minimo personal,
debido a los controles automatico y semiautomético que ahorran
costes de operacion.

e Este nuevo sistema cuentan se sensores y alarma que ayudaran a
resolver los errores y fallan que se pudieran tener acortando el
tiempo de reparacion

e El costo del proyecto a implementar no es tan alto comparado con

la inversion total de la empresa anénima.

Beneficio.- Se define como beneficio a la diferencia entre los valores
de costo de mantenimiento y los costos del nuevo proyecto a

implementar. La ecuacion de beneficio se muestra a continuacién

Beneficio= Costo Actual — Costo del Proyecto (3.1)

Sistema $ 0.00 $0.00 $14400.00 $14400.00
actual
Sistema 15000.00 $1000.00 $800 $16800.00
Proyecto
Beneficio $ -2400.00

Tabla 12: Beneficio Primer Ao
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Como resultado del primer afio se tiene que el VPN (valor presente
neto) del sistema proyectado es mayor que el VPN del sistema
vigente es decir que se tiene un beneficio negativo como se muestra
en la tabla 12 , aunque este valor negativo no es suficiente para
tomar una decision sobre implementar el nuevo sistema de control de
decapado y fosfatado, sin embargo se conoce que el costo de
mantenimiento y dafio de resistencia se reduce en 90% por lo tanto
es preferible realizar un andlisis econbmico a dos afios para
determinar si el nuevo proyecto a implementar es rentable. En la

tabla 13 se pueden apreciar los beneficios que se obtienen en el

segundo afio.

Sistema $0.00 $0.00 $14400 $14400 $28840
Actual

Sistema $16800 $1000 $800 $800 $19400
propuesto

Beneficio  $9440

Tabla 13: Beneficio Segundo Afio

3.2.4 Tasa Interna de Retorno (TIR)

Esta técnica lo que obtiene es una tasa de interés con la cual el valor
actual neto de un proyecto que se esta analizando sea cero (VAN=0),

como se puede observar en las ecuaciones (3.2) y (3.3).

Para calcular la TIR es necesario conocer los costos iniciales, gastos
operativos e ingresos en un periodo dado estos valores los podemos
encontrar en la tabla 14, en la figura 3.2 se desglosa el flujo de
ingresos (valores positivos) y el flujo de egresos (valores negativos)

como el costo inicial, gasto operativo.
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Diferentes valores de TIR se van evaluando en la ecuacion (3.3)
hasta obtener un rango de valores positivos y negativos de VAN,
estos valores se deben aproximar a (VAN=0) para obtener un
resultado lo mas preciso posible.

Si se realiza de forma manual el célculo de la TIR implicaria asignar
diferentes valores de TIR que convierta al VAN en cero hasta obtener
un rango de valores positivo y negativo de VAN, estos valores se
deben aproximar los mas posiblemente a (VAN=0) para obtener un
resultado lo mas preciso posible.

En la figura 3.3 se esta probando con distintos tipos de interés, con
una tasa de interés de 40% se obtiene una valor de VAN de 587,75y
con una tasa de interés de 45% se obtiene una VAN de -253,03, el

TIR esta por tanto, entre 40% y el 45%.

En la tabla 15 se detalla la evaluacion de diferentes tasas de interés.

ler afio 2do afo

Costo inicial 16800.00 0.00
Gasto operativo anual 800.00 800.00
ingreso anuales 15000.00 15000.00

Tabla 14: Datos de costos

15000.00 15000.00
° 1 E afios

16800.00 800.00 800.00

Figura 3.2: diagrama de flujo ingresos — costos operativos
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_ _ 800 _ 2 15000 ., 2
VAN = —16800 — (1- (A +TIR)™?)) + = (1-(1+TIR)™)  (3.2)
_ _ 800 _ 2 15000 .. 2
0= -16800 — — (1-(1+TIR)™2)) +——(1-(1+TIR)™) (3.3)
VAN
3
587,75

- - I

253,03

Figura 3.3: VAN vs TIR

TIR VAN
0,15 6285,06
0,35 1510,0158
0,4 587,75
0,45 -253,03

Tabla 15: Relacion entre la TIR y el VAN

De los resultados obtenidos mediante los analisis econémicos Costo-
Beneficio y el calculo del TIR (tasa interna de retorno), podemos

concluir que:

Al implementar este proyecto en el primer afio no se obtiene
beneficio alguno, sin embargo se conoce que al realizar este
proyecto se reduce en un 90% los costos de mantenimiento, dando
como resultado el segundo afio se obtiene un beneficio $9440.00 con
respecto al gasto actual por mantenimiento correctivo y dafio en las

resistencias.
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El TIR (tasa de interna de retorno) no es factible calcularla en el
primer periodo debido a que no se obtiene beneficio alguno, no
obstante en el segundo periodo de afio el TIR es de 43,49.

Como se puede observar en la tabla 14 y la tabla 15 el beneficio de
dos periodos de afio seria de $9400.00 y la TIR (tasa interna de
retorno) alcanza el 43,49%, dado estos valores y conociendo que en
los posteriores afios el beneficio continuaran creciendo en los
posteriores afios se concluye que el sistema propuesto es rentable.
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Conclusiones

1.

Se verificd que para monitorear y controlar un proceso de una mejor forma es
necesario interactuar el PLC con un sistema Scada; siempre y cuando la

magnitud del proceso lo amerite.

. Luego de realizar el presupuesto se tiene que el costo para la implementacién

del proyecto es de $ 16800.

. Al realizar el analisis econdbmico se puede concluir que la inversion del

proyecto se recuperara en 2 anos.

. El disefio de un sistema de automatizacién para el proceso de decapado y

fosfatado para la fabrica en cuestion brindara mejoras principalmente en la
reduccion de tiempos durante el proceso, que se traducird en una mayor

produccion y por ende en mayores ingresos para la empresa.

De implementarse el disefio propuesto se reduciran otros problemas
existentes en la fabrica como el continuo contacto de los operarios con
sustancias quimicas usadas en el proceso como el &cido clorhidrico que

puede causar dafios en la salud.

El sistema de automatizacion propuesto permitird tener un proceso mas
controlado, de manera que se podrian evitar accidentes durante el
movimiento de las estructuras de transformadores debido a un mal manejo

del polipasto.

Recomendaciones

1.

El sistema podria expandirse hacia alguna otra etapa del proceso de la
construccion de transformadores, como el transporte de las estructuras o el

area de pintura.
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2. Siempre verificar todas las conexiones de entradas y salidas hacia al PLC
antes de la realizacion de los diagramas para posteriormente no cometer
errores en la implementacion.

3. Se recomienda comprobar los modelos de PLC con los cuales se puede
hacer una simulacion con WinCC en RUN-TIME en el software TIA PORTAL,
ya que esto se puede realizar s6lo con ciertos modelos de controladores y
esto seria un inconveniente si ya se ha avanzado en la realizacion de
pantallas para HMI o SCADA.

4. Si se desea hacer una simulacién con PLCSIM en la versién doce de TIA
PORTAL, recordar que so6lo se puede trabajar con un controlador S71500

para la simulacion de médulos.
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Anexo 1: Diagramas Electricos
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DIAGRAMA DE FUERZA RESISTENCIAS DE CALENTAMIENTO
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CONEXIONES FUENTE DC 24V
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Conexiones de PLC
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Anexo 2: Programacion del PLC
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Totally Integrated
Automation Portal

Main [OB1]

Name Main Number 1 Type OB
Language LAD
Title "Main Program Sweep Author Comment
(Cycle)"
Family Version 0.1 User-defined
1D
Name Data type Offset Comment
w Temp
OB1_EV_CLASS Byte 0.0 Bits 0-3 = 1 (Coming event), Bits4-7 = 1 (Event class 1)
OB1_SCAN_1 Byte 1.0 1 (Cold restart scan 1 of OB1), 3 (Scan 2-n of OB1)
OB1_PRORTY Byte 2.0 Priority of OB Execution
OB1_OB NUMBR Byte 3.0 1 (Organization block 1, OB1)
OB1_RESERVED 1 Byte 4.0 Reserved for system
OB1_RESERVED 2 Byte 5.0 Reserved for system
OB1_PREV_CYCLE Int 6.0 Cycle time of previous OB1 scan (milliseconds)
OB1_MIN_CYCLE |Int 8.0 Minimum cycle time of OB1 (milliseconds)
OB1_MAX _CYCLE |Int 10.0 Maximum cycle time of OB1 (milliseconds)
OB1_DATE TIME |Date_And_Time 12.0 Date and time OB1 started
Network 1:
YMO0.1 %M0.0 %Q0.0
"MARCHA" "PARO" "INICIO"
— | 4 { F—
%Q0.0
"INICIO"
| —
Symbol Address Type Comment
"MARCHA" %IM0.1 Bool
"PAROD" %MO0.0 Bool
"INICO" %Q0.0 Bool
Network 2:
Modo Manual Polipasto
%Q0.0 %M0.2 %M10.0
“INICIO" SELECTOR" "AUXMANUAL"
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Totally Integrated
Automation Portal

Symbol Address Type Comment
"INICO" %Q0.0 Bool
"SH BECTOR! %MO0.2 Bool
"AUX MANUAL" %M10.0 Bool
Network 3:
%M10.2 %d10.1
%M10.0 %MO0.3 %YM1.2 "AUXILIAR "AUXILIAR
"AUXMANUAL" "IZQUIERDA" "FIN CARRIZQ" DERECHA" IZQUIERDA"
I i | 1 Vi { }—
Symbol Address Type Comment
"AUX MANUAL" %M10.0 Bool
"IZQUIERDA" %MO0.3 Bool
"FIN CARRI1ZQ" %M1.2 Bool
"AUXILIARIZQUIERDA"  [%M10.1 Bool
"AUXILIAR DERECHA" %M10.2 Bool
Network 4:
%M10.1 %M10.2
%M10.0 %M0.4 YM1.1 "AUXILIAR “AUXILIAR
AUXMANUAL" "DERECHA" "FIN CARR DER' IZQUIERDA! DERECHA"
| | i | 4, i { F—
Symbol Address Type Comment
"AUX MANUAL" %M10.0 Bool
"AUXILIARIZQUIERDA"  [%M10.1 Bool
"DERECHA" %MO.4 Bool
"FIN CARRDER' %M 1.1 Bool
"AUXILIAR DERECHA" %M10.2 Bool
Network 5:
%1.3
%M10.0 %d0.5 "FIN CARR %10.4 %M10.3
"AUXMANUAL" "ADELANTE" ADELANTE" "AUX ATRAS' "AUXADELANTE"
I i | 4 Vi { }—
Symbol Address Type Comment
"AUX MANUAL" %M10.0 Bool
"ADELANTE" %MO0.5 Bool
"FIN CARR ADELANTE' %M 1.3 Bool
"AUX ADELANTE" %M10.3 Bool
"AUX ATRAS' %M10.4 Bool
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Totally Integrated
Automation Portal
%1 .1
YM1.7 %M2.1 YM2.2 %M2.3 "ALARMA
"GUARDAMOTORT"  "GUARDAMOTOR!" "GUARDAMOTOR3"  "GUARDAMOTORY" "GUARDAMOTORS" FOLIPASTO"
I/ I/l 1/1 { )_|
i LA Vi L)
|Symbol : . _Address _ [Type Comment
"GUARDAMOTORI |%M1.7 _|Bool
"GUARDAMOTOR3" [98M2.1 |Bool
"GUARDAMOTOR4" 1%M2.2 Bool
"GUARDAMOTORS" %M2.3 Bool
"ALARVIA FOLIPASTO" %Q1.1 Bool
Network 10:
SALIDAS MOTOR IZQUIERDA
YM10.1 %0.2
"AUXILIAR "MOTOR
IZQUIERDA" IZQUIERDA!
| | { F—
Symbol ‘Address Type [Comment
"AUXILIARIZQUIERDA"  |%M10.1 [Bool
"MOTORIZQUIERDA" 1%Q0.2 Bool
Network 11:
SALIDAS MOTOR DERECHA
%M10.2 %Q0.1
"AUXILIAR "MOTOR
DERECHA" CERECHA"
I { F—
Symbol Address Type Comment
|'AUXILIARDERECHA"  |%M10.2 Bool
"MOTORDERECHA" %Q0.1 Bool
Network 12:
SALIDAS MOTOR ADELANTE




67

Totally Integrated
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%0.3
%M10.3 “MOTOR
"AUXADELANTE" ADELANTE"
| | { —
9%M11.4
"AUX ADELANTE
AUTOMATICO"
] —
YM13.6
" AUX ADELANTE2"
S —
Symbol Address Type Comment
"AUX ADELANTE' :%IVI1 0.3 Bool
"MOTORADHANTE" 1%Q0.3 Bool
"AUX ADELANTEAUTOO |%M11.4 \Bool
[MATICO" f
"AUX ADELANTE2" %M13.6 Bool
Network 13:
SALIDAS MOTOR ATRAS
%M2.5
"SENSOR
9M10.4 9M14.4 %M20.3 FOSICION %20.4
"AUXATRAS' "FOS5" AUX IMPAR' INICIAL" "MOTORATRAS"
— I { | | | 4 { —
YM13.5 YM2.6
"DETENER %20.6 "SENSOR
MOTORSUBIR" "FOS10" FOSICION1"
— | i | 4
Symbol /Address Type Comment
"AUX ATRAS' %M10.4 Bool
"MOTORATRAS' %Q0.4 Bool
"SENSORFOSON INIO  |%M2.5 Bool
CGAL"
"ROS5" )  |%Wv14.4 Bool
"SENSORRFOSOON1" 1%M2.6 Bool
"DETENERMOTOR SUBR' |%M13.5 Bool
"AUX IMPAR' %M20.3 Bool
"ROS10" |%M20.6 Bool
Network 14:

SALIDASMOTORSUBIR
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%M10.5 %Q0.5
"AUXSUBR' "MOTOR SUBIR"
— | { —
%M11.2
"AUXILIAR SUBR
AUTOMATICO"
] —
%M13.4
"AUXSUBIR2"
- —
Symbol /Address Type Comment
"AUX SUBR' 1%M10.5 |Bool
"MOTORSUBR' %Q0.5 Bool
"AUXILIARSUBRAUTOO (%M 11.2 Bool
MATICO"
"AUX SUBR2" %M 13.4 |Bool
Network 15:
SALIDASMOTORBAJAR
%M10.6 %Q0.6
"AUXBAJAR' "MOTOR BAJAR!
— I { —
%M10.7
"AUXBAAR
AUTOMATICO"
] L
LIS )
%11.5
"AUXBAJAR2
AUTOMATICO"
_' l—
Symbol Address {Type \Comment
"AUX BAJAR' 9%M10.6 Bool
['MOTORBAJAR' %Q0.6 |Bool
"AUX BAJAR AUTOMATIO (%M 10.7 |Bool
["AUX BAJAR2 AUTOMATIC%M11.5 Bool
"
Network 16:
YM2.4 YM13.2 YM13.3 %2.4
"MARCHA "ON ELEVADOR "OFF ELEVADOR "ELEVADOR
AUTOMATICO" MAGNETICO" MAGNETICO" MAGNETICO"
I { | 4 { }—
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'symbol |Address Type [comment
["MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
"ON H.EVADORMAGNETI(PoM13.2 Bool
)
"OFF EEVADORMAGO  [%M13.3 " |Bool -
NETICO"
ELEVADORMAGNETIOO" %Q2.4 Eool
Network 17:
%DB3
"|EC_Counter_
0_DB"
%M1.6 cTu
"FIN CARRBAJAR" Int
— a
%Q3.0 oV
"RESET
CONTADOR' e R
10 — Py
Symbol Address Type Comment
"FIN CARRBAJAR' 9 1.6 Bool
"IEC Counter_0_DB'  |%DB3 Bock B
"RESET CONTADOR! [%Q3.0 Bool.
Network 18:
YM13.7 %Q3.0
"RESET "RESET
CONTADOR(1)" CONTADOR"
I { }—
Symbol Address Type Comment
|"RESET CONTADOR(1)"  |9%M13.7 Bool
"RESETCONTADOR'  [%Q3.0 |Bool
Network 19:
oM2.4 %DB3.DBWS
" "|EC_Counter_ o
AUTMOAMRE-('HQO" 0.DBCY /géu
: = { —
Symbol /Address Type \Comment

“'MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4

|Bool
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Symbol Address Type Comment
"|EC_Counter_0_DB' %DR3 Bock SB
"IEC Counter_0_DB'CV |%DB3.DBNG Int
"ROST" %M14.0 iBooI
Network 20:
%M2.4 %DB3.DBWS
H "IEC_Counter_ o
AwMoAS,?ﬂéo" O—DE Y /%5421
i} = { —
2
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" [%M2.4 Bool
"|EC_Counter_0_DB' %DR3 Block SB
"IEC Counter_O_DB'CV |%DB3.DBWG Int
RO %M 14.1 |Bool
Network 21:
%24 %DB3.DBWS
H "IEC_Counter_ o
Auyoﬁ?ﬂéo" DDEEY /J»;gsdsz
I | |; I { —
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
"|EC_Counter_0_DBE' %DE3 Bock_SB
"|EC Counter_0_DB'.CV |%DB3.DBANG Int
"ROS3" %M 14.2 |Bool
Network 22:
oM2.4 %DB3.DBWS
" "IEC_Counter_ o
AU’T\AOAI\I;E;@O" O—D_B:'C" /a;c;;a
; = { —
4
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
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Symbol Address Type Comment
"|EC_Counter_0_DB' %DR3 Bock SB
"IEC Counter_0_DB'CV |%DB3.DBNG Int
"ROS4™ %M14.3 iBooI
Network 23:
%M2.4 %DB3.DBWS
H "IEC_Counter_ o
AwMoAS,?ﬂéo" O—DE Y '/‘J:gsds"“‘
i} = { —
5
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" [%M2.4 Bool
"|EC_Counter_0_DB' %DR3 Block SB
"IEC Counter_O_DB'CV |%DB3.DBWG Int
"ROS5" %M 14.4 |Bool
Network 24:
%24 %DB3.DBWS
H "IEC_Counter_ o
Auyoﬁ?ﬂéo" DDEEY /a;g;s
: fim | { —
6
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
"|EC_Counter_0_DBE' %DE3 Bock_SB
"|EC Counter_0_DB'.CV [%DB3.DBAG Int
"RO%" %M 14.5 |Bool
Network 25:
oM2.4 %DB3.DBWS
" "IEC_Counter_ o
AU’T\AOAI\I;E;@O" O—D_B:'C" {g;g;.g
: | { —
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
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Symbol Address Type Comment
"|EC_Counter_0_DB' %DR3 Bock SB
"IEC Counter_0_DB'CV |%DB3.DBNG Int
"ROS7" %M20.0 iBooI
Network 26:
%M2.4 %DB3.DBWS
H "IEC_Counter_ o
AwMoAS,?ﬂéo" O—DE Y /%;1
i} = { —
8
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" [%M2.4 Bool
"|EC_Counter_0_DB' %DR3 Block SB
"IEC Counter_O_DB'CV |%DB3.DBWG Int
"ROS3" %M20. 1 |Bool
Network 27:
%24 %DB3.DBWS
H "IEC_Counter_ o
Auyoﬁ?ﬂéo" 0B CY, /.4;1028092
I | |; I { —
9
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
"|EC_Counter_0_DBE' %DE3 Bock_SB
"|EC Counter_0_DB'.CV |%DB3.DBAG Int
"RO9" 9%M20.2 |Bool
Network 28:
oM2.4 %DB3.DBWS
" "IEC_Counter_ o
AU’T\AOAI\I;E;@O" O—D_B:'C" '%g?dg
: | { —
10
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
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Symbol Address Type Comment
"|EC Counter_0_DB' %DR3 Bock SFB
"IEC Counter_0_DB'CV |%DB3.DBNG Int
"FOS10" %M20.6 iBooI
Network 29:

%M2.4 %DB3.DBWS

H "IEC_Counter_ o
AwMoAS,?ﬂéo" O—DE Y /%Zs? 17
i} = { —
11

Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" [%M2.4 Bool
"|EC Counter_0_DB' %DR3 Bock SFB
"|[BEC Counter_0_DB'CV |%DB3.DBA\G Int
"ROS11" %M20.7 EBool
Network 30:

%24 %DB3.DBWS

H "IEC_Counter_ o
Auyoﬁ?ﬂéo" 0B CY, /}.%28:20
I | |; I { —
12
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
"|EC Counter_0_DB' %DB3 Bock SFB
"|BEC Counter_0_DB'CV [%DB3.DBW\G Int
"ROS12" %M21.0 |Bool
Network 31:
Modo AUTOMATICO
YM2.5
"SENSOR YM2.4 YM11.0 %M10.7
%Q0.0 %M0.2 FOSICION "MARCHA "AUX DETENER YM12.3 "AUXBAJAR
“INICIO" "SELECTOR' INICIAL" AUTOMATICO" MOTORBAJR" "TIEMFO SUBIR' AUTOMATICO"
I 4, { | | | 4 4 { F—

Symbol Address Type Comment
"INIQO" %Q0.0 Bool
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Symbol Address Type Comment
"SH ECTOR' %MO0.2 Bool
"SENSORROSIQON INIO [9%6M2.5 Bool
GAL"
"AUX BAJAR AUTOMATIO |%M10.7 Bool
"
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
"AUX DETENERMOTOR (%M 11.0 Bool
BAJAR'
"TIBEMFO SUBR' %M12.3 Bool
Network 32:
%M2.4 %M11.0
“MARCHA %M1.6 oM14.4 "AUX DETENER
AUTOMATICO" FIN CARR BAJAR! "FOS5" MOTORBAJAR'
— | { | /1 { —
%M11.0
"AUXDETENER
MOTORBAJAR!
{ |
Symbol Address Type Comment
"FIN CARRBAJAR' %M 1.6 Bool
"MARCHA AUTOMATICO" |%M?2.4 Bool
"ROSG" %M 14.4 Bool
"AUX DETENERMOTOR  |%M11.0 Bool
BAJAR'
Network 33:
%DBS
uM2.4 oM11.0 "|EC_Timer_0_DB"
"MARCHA %M14.0 "AUXDETENER TON %M12.3
AUTOMATICO" “FOST" MOTOR BAJAR! Time “TIEMFO SUBIR"
: | | | | e O )
T#10000MS == PT ET .
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" [%M?2.4 Bool
"ROST" %M 14.0 Bool
"AUX DETENERMOTOR  |%M11.0 Bool
BAJAR'
"IEC Timer_0_DB' %DB5 Block_SFB
"TIEMFO SUBR' %M12.3 Bool

Network 34:
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"POSE"
11

YM2.4 YM2.6 YM11.3 YM11.2
"MARCHA %M14.0 %M12.3 "SENSOR "AUXDETENER "AUXILIAR SUBIR
AUTOMATICO" "EOS1" “TIEMFO SUBIR" POSICIONT" MOTORSUBR' AUTOMATICO"
{ | | | i | i/t 4 { }—
%M14.5
priltaie
] L
LI |
\Symbol Address [Type Comment
["AUXILIAR SUBIRAUTOO (%M 11.2 \Bool
fMATI o | i
"MARCHA AUTOMATICO" [%M2.4 Bool
"ROST " {9%M14.0 |Bool
"ot |%M14.5 |Bool
"TIBMIRO SUBRIR' 1%M12.3 |Bool
"SENSOR FOSON1" 1%M2.6 Bool
"AUX DETENERMOTOR %M 11.3 |Bool
LBR'
Network 35:
YM2.4 YM2.6 YM11.3
"MARCHA YM1.5 %M14.0 "SENSOR "AUX DETENER
AUTOMATICO" "IN CARR SUBIR" "0 POSICION1" MOTORSUBR"
— | { | i} 4 { }—
YM14.5
s
] L
11
Symbol /Address Type Comment
FNCARRSUBR 915 Eool
|"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 \Bool
"ROST" %%l\/|14.0 Bool
PO V145 [Bool
"SENSOR FOSICON1" 1%M2.6 |Bool
|"AUX DETENERMOTOR  [%M11.3 Bool
|suBiR'
Network 36:
%M2.4 YM11.3 YM2 .6 YM11.6 %M11.4
"MARCHA "AUX DETENER %M14.0 "SENSOR "AUXBAAR2 "AUXADELANTE
AUTOMATICO" MOTOR SUBIR" "POST" FOSICION1" AUTOMATICO" AUTOMATICO"
| | | | i | 1 1 { }—
%M14.5
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Smbol |Address [Type Comment
["MARCHA AUTOMATICO" [%M2.4 |Bool
["AUX ADELANTEAUTOO |%M11.4 |Bool
MATICO" 1
["AUX BAJAR AUTOMATICI%M11.5 |Bool
Q0" | ‘
"ROST" |oavi14.0 |Bool
"ROS6" %M 14.5 |Bool
"SENSORPOSICIONT"  [9%M2.6 |Bool
"AUX DETENERMOTOR  [94VI11.3 |Bool
SUBR'
Network 37:
YM2.4 YM2.6 %M12.4 YM11.5
"MARCHA "SENSOR %M14.0 "AUXTIEMPO “AUXBAJAR2
AUTOMATICO" FOSICION1" "FOST" DECAPADO" AUTOMATICO"
i | { | i | 4 { —
YM14.5
i
] L
LI}
YM2.7 YM12.5
"SENSOR %M14.1 "INICIO TIEMFO
FOSICION2" "POS2" ENJUAGUE"
| L 1L 1/1
1T LI ) LA
YM3.0 YM12.6
"SENSOR YM14.2 "INICIO
POSICION3" "FOS3" ENJUAGUE2"
| L 1L 1/1
LI | 11 LA
YM3 .1 %M15.0
"SENSOR YM14.3 "INICIO
FOSICIONS" "FOSA" FOSFATIZADO"
{ | i | i/t
YM3.2 YM15.1
"SENSOR %M20.1 "INICIO
FOSICIONS " "POSS" ENJJAGUE3"
i | ] | /1
YM3.1
"SENSOR %M20.0
FOSICIONS" "POST"
] L ] L
LI | 11
%M20.5
"SENSOR %M20.2
FOSICION FINAL" "ROSY"
] L ] L
LI | 1
[ombslEe S5 |Type |Comment
["MARCHA AUTOMATICO" [%M2.4 |Bool
"AUX BAJAR2 AUTOMATICI94VI11.5 [Bool
"ROS!" |9%6M14.0 |Bool
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Symbol Address Type Comment
"FOS2" %141 Bool
"ROS3" %M 14.2 Bool
"FOSA" %M 14.3 Bool
"ROSB" %M 14.5 Bool
"SENSORPOSOON1T" %M2.6 Bool
"AUX TIBMPO DECAPADO"|%M12.4 Bool
"INIQO TIEMPO ENJUAD (%M 12.5 Bool
GUE'
"INICO ENJUAGUE2" %M 12.6 Bool
"SENSOR FOS O ON2" %M2.7 Bool
"SENSOR FOSOON3" %M 3.0 Bool
"INIJO FOSFATIZADO"  |%M15.0 Bool
"INICO BENJUAGUE3" %M 15.1 Bool
"SENSOR FOS O ON4" %M13.1 Bool
"SENSOR FOSOONS" %M3.2 Bool
"ROS7" %\20.0 Bool
"ROS8" %M 20.1 Bool
"FOS9" %M20.2 Bool
"SENSORPOSQOON FIO %M 20.5 Bool
NAL"
Network 38:
YM2.4 YM12.4
"MARCHA YM1.6 YM14.1 "AUXTIBMRO
AUTOMATICO" FIN CARR BAJAR "POS2" DECAPADO"
— | 1 | | | { —
%M12.4
"AUXTIBMFO
DECAPADO"
{ |
Symbol Address Type Comment
"FIN CARRBAJAR' %M 1.6 Bool
"MARCHA AUTOMATICO" [%M2.4 Bool
"ROS2" %M14.1 Bool
"AUX TIEMPO DECAPADO"|%M12.4 Bool
Network 39:
YM2.4 YM12.5
“MARCHA YM1.6 YM14.2 "INICIO TIBMFO
AUTOMATICO" FIN CARR BA AR "FOS3" ENJUAGUE"
1 | { | | | { —
YM12.5
"INICIO TIEMFO

ENJJAGUE"
] 1L
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Symbol Address Type Comment
"FIN CARRBAJAR' %M 1.6 Bool
"MARCHA AUTOMATIOO" |%M2.4 Bool
"ROS3" %M 14.2 Bool
"INICO TIEMPO ENJUAD  [9%6M12.5 Bool
GUE'
Network 40:
YM2.4 %YM12.6
"MARCHA Y16 YM14.3 "INICIO
AUTOMATICO" "FIN CARR BAJAR" "FOSA" ENJUAGUE2"
1| { | 1| { —
%M12.6
"INICIO
ENJUAGUE2"
_| |_
Symbol Address Type Comment
"FIN CARRBAJAR' %M 1.6 Bool
"MARCHA AUTOMATICO" [%M2.4 Bool
"FOSA" %M 14.3 Bool
"INICO ENJUAGUE2" %M12.6 Bool
Network 41:
YMmM2.4 %M15.0
"MARCHA YM1.6 %M14.4 "INICIO
AUTOMATICO" FIN CARR BA AR "POS5" FOSFATIZADO"
— | | | | { }—
%M15.0 20
“INICIO "FOS8"
FOSFATIZADO" _| |—
] L
LI )
Symbol Address Type Comment
"FIN CARRBAJAR' %M 1.6 Bool
"MARCHA AUTOMATICO" [%M2.4 Bool
"FOS5" %M14.4 Bool
"INIQO FOSFATIZADO"  [%M15.0 Bool
"ROS8" %M20.1 Bool

Network 42:
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YM2.4 %15.1
“MARCHA %M1.6 %M20.2 “INICIO
AUTOMATICO" "FIN CARR BAJAR' "POS9" ENJUAGUE3"
— | i} 1} { —
%M15.1
“INICIO
ENJUAGUE3"
|}
Symbol Address Type Comment
"FIN CARRBAJAR' %M 1.6 Bool
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
"INIGO ENJUAGUE3" %M 15.1 Bool
"ROS9" %M20.2 Bool
Network 43:
%DBS
’ 'ECE)TE'imfFO* o127
%M2.4 %M12.4 - "AUXTIEMPO
"MARCHA %M14.1 "AUXTIEMFO TON DECAPADO
AUTOMATICO" "FOS2" DECAPADO" Time FINAL"
I { | | | N o—— F—
T#20000mMs = pr =
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATIOO" [%M2.4 Bool
"RO2" %M 14.1 Bool
"AUX TIBEVIPO DECAPADO"|%M12.4 Bool
"IEC Timer_0_DB 1" %DB5 Bock_SFB
"AUX TIBMPO DECAPADO (%M 12.7 Bool
FINAL"
Network 44:
%DB7
"IEC_Timer_0_
DB 2"
YM2.4 YM12.56 YM13.0
"MARCHA %M 14.2 “INICIO TIEMFO TON "FINAL TIEMFO
AUTOMATICO" "POS3" ENJJAGLE" Time ENJUAGUE!
I i | 1 | N o—{ }—
T#10000ms PT ETi-
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
"ROS3" %M 14.2 Bool
"INIGO TIEMPO ENJUAD  |%M12.5 Bool
GUE'
"IEC Timer_0_DB 2" %DB7 Block_SFB




80

Totally Integrated
Automation Portal

Network 47:

'symbol |Address Type [comment
"FINAL TIEMPFO ENJUAO  |[%M13.0 Bool
GUE'
Network 45:
%DBE8
"IEC_Timer_0_
DB 3"
%M2.4 9%M12.6 %131
"MARCHA %M14.3 "INICIO TON FINALT
AUTOMATICO" "POSA" ENJUAGUE2" Time ENJUAGUE2"
; |} | | n g— }—
T#10000MS == PT ET
Symbol IAddress Wee |comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
"ROS4™ 1%M14.3 Bool
"INIAO ENJUAGUE2" ‘ﬁ\/l 12.6 Bool
"IEC Timer_0_DB 3" %DB3 Block_SFB
"FINAL T ENJUAGUE2" %M 13.1 Bool
Network 46:
%DB1
"IEC_Timer_0_
DB 4"
%M2.4 %M15.0 %M15.2
“MARCHA YM14.4 “INICIO TON FINALT
AUTOMATICO" "POS5" FOSFATIZADO" Time FOSFATIZADO"
— | | | | | N o
T#20000ms == P B
%M20.1
"FOS8"
] L
T
'symbol |Address Type [comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
"ROS5" %M 14.4 Bool
"INIGO FOSFATIZADO"  |%M15.0 Bool
"IEC Timer_0_DB 4" |%DB1 Block_SFB
"FINAL T FOSFATIZADO"  |%M15.2 Bool
"ROS3" 196M20.1 |Bool
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%DB2
"IEC_Timer_0_
DB 5"
%M2.4 9M15.1 - %M15.3
“MARCHA 9M20.2 “INICIO TON "FINALT
AUTOMATICO" "POSQ" ENJUAGUE3" Time ENJJAGUE3"
1 | { | i | N a—— }—
T#10000MS == P ET
Symbol Address Type {Comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
[INGOENMAGUES"  [%M151 [Bool
"IEC Timer 0 DB 5" |%DE2 [Hock S8
"FINAL T ENJUAGUE3" f%l\/| 15:3 |Bool
"ROS" 19%M20.2 |Bool
Network 48:
%DE9
"[EC_Timer_0_
DB 6"
YM2.4 - %21.1
"MARCHA %M20.6 TON FINALT
AUTOMATICO" "FOS10" Time DESCARGA"
A @ }—
T#10000mMSs = PT B
Symbol ~ |address Type ~ |Comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
"FOS10" 1%M20.6 [Bool
"IEC Timer_0_DB 6"  |%DBE9 |Block_SFB
"FINAL T DESCARGA" |Bool
Network 49:
%M2.4 %M11.0 %M13.2
"MARCHA "AUXDETENER "ON ELEVADOR
AUTOMATICO" MOTORBAJAR! MAGNETICO"
| | | | { }—
%M12.7
"AUX TIEMPO
DECAPADO
FINAL"
] L
LI )
Symbol |Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
|"AUX DETENERMOTOR  [%M11.0 |Bool
[BAJAR' | I
"AUX TIEMPO DECAPADO (%M 12.7 Bool

|AINAL"
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Network 51:

'symbol |Address Type [comment
|"ON BLEVADORMAGNETI[%6V13.2 |Bool
Network 50:
YM12.7
Y2.4 YM12.4 "AUXTIBMFO %M13.3
"MARCHA "AUXTIBMFO DECAPADO %M20.0 "OFF ELEVADOR
AUTOMATICO" DECAPADO" FINAL" "POST" MAGNETICO"
I | | 4 4 { }—
Symbol - : Address Type _ [Comment.
"MARCHA AUTOMATICO" (96M2.4 [Bool o
"AUXTIEMPO DECAPADO"%M12.4 ~ |Bool
"AUX TIEMPO DECAPADO [%M12.7 |Bool
FINAL" [ |
"OFF ELEVADORMAGO  [%M13.3 |Bool
NETICO"
"ROST7" %\20.0 Bool




83

Totally Integrated
Automation Portal

YM12.7
%M2.4 “AUXTIEMPO %M2.6 %M13.5
“MARCHA DECAPADO %M14.1 "SENSOR "DETENER %M13.4
AUTOMATICO" FINAL" "FOS2" FOSICION1" MOTORSUBR! "AUX SUBIR2"
| | | | | | | | 4 { —
%M13.0 YM2.7
"FINAL TIEMPO %M14.2 "SENSOR
ENJLAGUE' "FOS3 POSICION2"
] | ] 1 ] L
LI} LN} LI}
%M13.1 %M3.0
"FINALT %M 14.3 "SENSOR
ENJUAGUE2" "FOSH POSICION3"
— | | | | —
%M15.2 %M3.1
"FINALT %M20.1 "SENSOR
FOSFATIZADO" "FOS8" POSICION4"
— | | | | —
YM15.3 %M3.2
"FINALT %M20.2 "SENSOR
ENJUAGUE3" "FOS9" POSICIONS"
— | | | | ——
%M 14.4 %M20.3
"FOS5" "AUXIMPAR!
— | 1 |
%M2.6
%M20.0 "SENSOR
“FOST" POSICION1"
] | ] L
LI} 11
%M21.1
%M20.6 "FINALT
"POS10" DESCARGA"
] L ] L
11 LI |
Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 Bool
"ROS2" %M 14.1 Bool
"ROS3" %M 14.2 Bool
"ROSA" %M 14.3 Bool
"ROSG" %M 14.4 Bool
"SENSORRFOSOON1" %M2.6 Bool
"AUX TIBVIPO DECAPADO %M 12.7 Bool
FINAL"
"FINAL TIEVIFO ENJUAD  |%M13.0 Bool
GUE'
"FINAL T ENJUAGUE2" %M 13.1 Bool
"AUX SUBR2" %M 13.4 Bool
"SENSOR ROSOON2" %M2.7 Bool
"SENSOR FOS O ON3" %M 3.0 Bool
"DETENERMOTOR SUBR" (%M 13.5 Bool
"FINAL T FOSFATIZADO" |%M15.2 Bool
"FINAL T ENJUAGUE3" %M 15.3 Bool
"SENSOR FOS O ON4" %M 3.1 Bool
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[symbol 7 [Address [Type [Comment

|"SENSOR ROSICIONS" |%M3.2 |Bool

|"rOST7" 1%M20.0 |Bool

"ROS8" 19%M20.1 |Bool

['FOS9” |%M20.2 |Bool

"AUX IMPAR' |%NM20.3 |Bool

"ROS10" {9M20.6 |Bool

|"FINAL T DESCARGA" |%M21.1 Bol

Network 52:
YM2.4 YM13.5
"MARCHA %15 "DETENER

AUTOMATICO" "FIN CARR SUBIR" MOTORSUBR"

I { —
|Symbol |Address jiype . a0 [Comment - - -
"FIN CARREUBR' %M 1.5 |Bool |
|"MARCHA AUTOMATICO" |%M2.4 |Bool
| DETENERMOTORSUBIR' [%M13.5 |Bool
Network 53:

YM2.4 YM13.5 YM2.6
"MARCHA "DETENER "SENSOR Y%M14.1 %M13.6
AUTOMATICO" MOTORSUBIR' FOSICION1" "POS2" "AUX ADELANTE2"
i | | | | | | | { }—
YM2.7
"SENSOR %M14.2
FOSICION2" "FOS3"
] L ] L
11 LI |
%M3.0
"SENSOR %M14.3
POSICION3" "POSA"
— | | |
%M3.2
"SENSOR %M20.2
POSICIONS" "FOS"
— | | |
YM3 .1 %M16.2
"SENSOR %M20.1 "FINALT
FOSICION4" "POSB" FOSFATIZADO"
—— A —
YM2.6
%M20.0 "SENSOR
"POST" FOSICION1"
] L ] L
LI | LI |
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Symbol Address Type Comment
"MARCHA AUTOMATICO" (%M2.4 Bool
"RO" %\14.1 Bool
"ROS3" %M 14.2 Bool
"ROSA" %M 14.3 Bool
"SENSOR FOSON1" %M?2.6 Bool
"SENSOR ROS ON2" %M2.7 Bool
"SENSOR FOSICON3" %M 3.0 Bool
"DETENERMOTOR SUBIR' (%M13.5 Bool
"AUX ADELANTE2" %M13.6 Bool
"FINAL T FOSFATIZADO"  |%M15.2 Bool
"SENSOR FOSICON4" %M 3.1 Bool
"SENSOR FOS CONS" %M 3.2 Bool
"ROS7" %oM20.0 Bool
"ROS3" %M 20.1 Bool
"FOS9" %M 20.2 Bool
Network 54:
%DB4
"IEC_Counter_
0_DB 1"
%M20.4 cTu
"SALIDA IMPAR" Int
— ———o a
uM13.7 -
"RESET
CONTADOR(1)" ==R
5 —py
Symbol Address Type Comment
"RESET CONTADOR(1)"  |%M13.7 Bool
"IEC Counter_O_ DB 1"  |%DB4 Bock_SFB
"SALIDA IMPAR' %M20.4 Bool
Network 55:
%DB4.DBWS
opo o AXMPAR
Int I { F—
!

Symbol Address Type Comment
"|BEC Counter_0_DB 1" |[%DB4 Bock SFB
"IEC CounD %DB4.DBAG Int
ter 0_DB 1".CV
"AUX IMPAR' %M?20.3 Bool
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T#200E

Network 56:
YM3.1
"SENSOR %M1.6 %M20.4
FOSICION4" "FIN CARR BAJAR" "SALIDA IMPAR"
I | | { —
Symbol Address Type \Comment
"FIN CARRBAJAR' 19%M 1.6 Bool
"SENSOR FOSION4" [%M3.1 Bool
"SALIDA IMPAR' %M 20.4 Bool
Network 57:
YM2.5
"SENSOR %M21.3
FOSICION "ENTRADA
INICIAL" AUTOMATICA"
I {s )—
Symbol /Address Type Comment
"SENSORROSAON INIO  |%M2.5 |Bool
CAL"
|"ENTRADA AUTOMATICA" [%M21.3 Bool
Network 58:
%YM3.1 %M21.3
SENSOR "ENTRADA
POSICION4" AUTOMATICA"
I {Rp—
Symbol ‘Address Type Comment
"SENSOR FOS O ON4" %M3.1 |Bool
"BENTRADA AUTOMATICA" [%6M21.3 Bool
Network 59:
%DB10
"IEC_Timer_0_
DB_7"
%213
"ENTRADA TON
AUTOMATICA" Time

IN Q
€ —PT =
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'symbol

["AUX1 FCSURR!

|%M21.5 |Bool

'symbol |Address [Type [Comment
|"ENTRADA AUTOMATICA" |%\21.3 |Bool
"IEC Timer_0_DB 7" |%DBIO |Bock B
Network 60:
%DB10.DBD8
"IECiTIrTeLOi YM21.4
DB 7 EIF "AUX1 FCBAJAR'
>
Time | {st—
T#10s
‘Sjm bol Address [Type {Comment
"|EC Timer_0_DB 7" |%DB10 Bock S/B '
"IEC Timer_0_DB 7".ET 1%DB10.DED8 Time
|"AUX1 FCBAJAR' 1%VI21.4 |Bool
Network 61:
%DB10.DBD8
“IEC_Tquer_O_ YM21.4
DB_7' EIF "AUX1 FCBAJAR'
>
Time | : R)_'
T#20S
Symbol jAddress Type _ [Comment
["EC Timer 0 DB 7*  |%DBI0 |Block_SFB
['IEC Timer 0_DB 7".ET |%DB10.DED3 [Time
"AUX1 FC BAJAR' |%M21.4 \Bool
Network 62:
%DB10.DBED8
"IEC_Timer_0_ Yd21.5
DREF; EIT "AUX1 FC1 SUBIR'
>
Time | (S )_'
T#30s
[symbol |Address  [iype [comment
"IEC Timer 0_DB 7" |%DBI0 |Bock_sFB
"IEC_Timer_0_DB 7"ET | %DB10.DED8 [Time




88

Totally Integrated
Automation Portal

laont”

Network 63:
%DB10.DED8
"IEC_Timer_0_ %M21.5
DBy Elr "AUX1 FC SUBIR
>
Time | : R)_'
T#40S
Symbol Address Type Comment
"IEC Timer_0_DB 7" %DB10 Block_SFB
"|BC Timer_O_DB 7"ET |%DB10.DED8 Time
"AUX1 FCSUBR' 19%M21.5 Bool
Network 64:
%DB10.DBD8 %M21.6
"IEC_Ti 0 "
oarE oSN
>
Time | (S )_'
T#40S
Symbol |Address Type Comment
|"lEC Timer_0_DB 7" |%DB10 |Block_SFB
"IEC Timer_0_DB 7".ET |%DB10.DED8 [Time o -
"AUX1 SENSORROSO %\21.6 Bool
CON1"
Network 65:
%DB10.DBD8 %M21.6
"IEC_Ti 0 “
0B ET Feosconr
{Rp—
Symbol |Address Type Comment
"IEC Timer_0_DB 7" %DB10 Bock_SB
"IBC Timer_0_DB 7".ET |%DB10.DBD8 |Time
"AUX1 SENSORROSID  [9%M21.6 |Bool
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Network 69:

Network 66:
%DB10.DBD8
"IEC_Timer_0_ uM21.7
bB_7" EIF "AUX2 FCBAJAR'
>
Time | (S )_'
T#50S
Symbol Address Type __[Comment
['\BC_Timer_0_DB 7" %DB10 Block_SFB
"|BC Timer_O_DB 7"ET |%DB10.DED8 Time
"AUX2 FC BAJAR' 19%M21.7 \Bool
Network 67:
%DB10.DBD8
"IEC_Timer_0_ %M21.7
DB Elr "AUX2 FCBAJAR"
>
Time | {R}—
T#70S
Symbol |Address Type Comment
['|BC Timer_0_DB 7" 1%DB10 _Eock_SfB
"IEC Timer_0_DB 7".ET |%DB10.DED8 [Time
|"AUX2 FC BAJAR! %217 |Bool
Network 68:
%DB10.DBD8
"IEC,Tm?‘eLO, %M30.0
DB 7 EIF "AUX2 FC SUBR"
>
Time | {s}—
T#80S
‘Sjm bol Address [Type |Comment
"IEC Timer_0_DB 7" %DB10 Rock SFB
|"lEC Timer_0_DB 7".ET §%DB‘I 0.DED8 Time
|"AUX2 FCSUBR' 19%6M30.0 |Bool
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%DB10.DBD8
"IEC_Timer_0_ %M30.0
DEFSET "AUX2 FC SUBIR"
5
Time | {RF—
T#90S
Symbol Address Type {Comment
"IEC Timer_0_DB 7" %DB10 Block SFB
"IEC Timer_O_DB 7".ET |%DB10.DED8 Time
"AUX2 FC SUBIR' 96v130.0 Bool
Network 70:
%DB10.DBD8 %M30.1
"IEC_Ti 0 "
Déf?"eél’ i “rosconz
>
Time | (S )_'
T#90S
Symbol |Address Type \Comment
"IEC Timer_O_DB 7" |%DB10 Bock SB
"IEC Timer_0_DB 7".ET |%DB10.DED8 Time
"AUX2 SENSORROS O %M 30.1 Bool
CION2"
Network 71:
%0DB10.DBD8 °%M30.1
"IEC_Ti 0 “
{R}—t
Symbol Address Type {Comment
"IEC Timer 0 DB 7"  |%DBI0 Block_SFB
"IEC Timer_0_DB 7".ET _|%DB10.DED8 [Time
"AUX2 SENSORROS O 1%M30.1 Bool
CION2"

Network 72:
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%DB10.DEDS
"IEC_Timer_0_ %M30.2
DB 7" ET "AUXE SUBIR"
S
Symbol Address Type {Comment
“|EC Timer_0_DB 7" %DB10 Block SB
"IEC Timer_0_DB 7".ET |%DB10.DED8 Time
[AOX3UBR’ (%V130.2 o)
Network 73:
%DB10.DEDS
"IECforTIeLO? %dM30.2
DB 7" ET "AUX3 SUBIR"
{Rp—
‘Symbol |Address Type \Comment
"|EC Timer_0_DB 7" |%DB10 Bock SFB
"IEC Timer_0_DB 7".ET |%DB10.DED8 Time
"AUX3 SUBR' %M30.2 Bool
Network 74:
%DB10.DBD8
>
Time | {s —
T#1408
Symbol /Address Type \Comment
"IEC Timer 0 DB 7" [%DBI10 |Bock_SFB [
"IEC Timer_0_DB 7".ET  |%DB10.DED8 Time
["AUX3 FC BAJAR' |%M30.3 |Bool

Network 75:
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%DB10.DBD8
"IEC_Timer_0_ %M30.3
DEFSET "AUX3 FCBAAR'
{RF—
Symbol Address Type {Comment
"|EC Timer_0_DB 7" %DB10 Bock S/B
“IEC Timer_O_DB 7".ET |%DB10.DED8 Time
"AUX3 FCBAJAR! |%M30.3 |Bool
Network 76:
%DB10.DBD8 oM30.4
SR “rosconz
{s }—
Symbol |Address Type \Comment
"|EC Timer_0_DB 7" |%DB10 Bock SB
"IEC Timer_0_DB 7".ET |%DB10.DED8 Time
"AUX3 SENSORROS O %M30.4 Bool
CION3"
Network 77:
%0DB10.DBD8 %M30.4
TR roaconz
{R}—t
Symbol Address Type {Comment
"IEC Timer_O_DB 7" {%DB10 Bock SB
"IEC Timer_0_DB 7"ET |%DB10.DEDS8 [Time
"AUX3 SENSORROS O 1%M30.4 Bool
CION3"

Network 78:
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%DB10.DBD8
"IEC_Timer_0_ YM30.5
DEFSET "ALX4 FC SUBIR'
{s}—
Symbol Address Type {Comment
"|EC Timer_0_DB 7" %DB10 Bock S/B
"IEC Timer_0_DB 7".ET |%DB10.DED8 Time
"AUX4 FCSUBR' |%M30.5 Bool
Network 79:
%DB10.DED8
"IEC_Timer_0_ %M30.5
DBE7HED "AUX4 FC SUBIR'
{RF—
‘Symbol |Address Type \Comment
"|EC Timer_0_DB 7" |%DB10 Bock SB
"IEC Timer_0_DB 7".ET |%DB10.DED8 'Time
"AUX4 FC SUBR' %M 30.5 Bool
Network 80:
%DB10.DBD8
"IEC_Timer_0_ %M30.6
DB 7" EIF "AUX4 FCBAJAR'
>
Time | :S )_'
T#180S
Symbol /Address Type \Comment
"IEC Timer 0 DB 7" [%DBI10 |Bock_SFB [
"IEC Timer_0_DB 7".ET  |%DB10.DED8 (Time
:"AUX4 FCBAJAR' |96M30.6 |Bool

Network 81:
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%DB10.DBD8
"IEC_Timer_0_ %M30.6
DEFSET "ALX4 FCBAJR!
{RF—
Symbol Address Type {Comment
"IEC Timer_0_DB 7" %DB10 Block SFB
"IEC Timer_O_DB 7".ET |%DB10.DED8 Time
"AUX4 FCBAJAR! |%M30.6 Bool
Network 82:
%DB10.DBD8 %M30.7
SR “roscons
{s }—
Symbol |Address Type \Comment
"IEC Timer_O_DB 7" |%DB10 Bock SB
"IEC Timer_0_DB 7".ET |%DB10.DED8 Time
"AUX4 SENSORROS O %M30.7 Bool
CION4"
Network 83:
%0DB10.DBD8 %M30.7
TR “rosconr
{R}—t
Symbol Address Type [Comment
"IEC Timer 0 DB 7"  |%DBI0 Block_SFB
"IEC Timer_0_DB 7".ET _|%DB10.DED8 [Time
"AUX4 SENSORROS O 1%M30.7 Bool
CION4"

Network 84:
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%M21.4
"AUX1 FCBAKR!

%YM 1.6
"FIN CARRBAJAR"

{ —

— |

%M21.7
"AUX2 FCBAAR!

%aM30.3
"AUX3 FC BAAR'

_'|_

%4130.6
"AUX4 FCBARR'

Symbol
"FIN CARRBAJAR'

|/Address Type
%M 1.6 |Bool

[Comment

["AUX1 FCBAJAR'

|%M21.4 |Bool

["AUX2 FCBAJAR'

|9av21.7 [Bool

"AUX FCBARR
"AUX4 FC BAJAR'

1%M30.3 |Bool

%M30.6 |Bool

Network 85:

YM21.5
"AUX1 FC SUBR"
11

YM1.5
"FIN CARR SUBIR'

%a130.0
"AUX2 FCSUBIR

1L
LI |

Yd130.2
"AUX3 SUBIR"

Yd30.5
"AUX4 FC SUBR"

{ —

(ymbol
"FIN CARR SUBIR'

[|cemment

"AUX1 FCSUBIR'
"AUX2 FC SUBR'
|"AUX3 SUBR'

"AUX4 FCSUBIR'

Network 86:
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YM21.6 YM2.6
"AUX1 SENSOR "SENSOR
FOSICION1" FOSICION1"
i | { J—t
mbol  Address e Coment LT R
"SENSORPOSIIONT" _ |9%M2.6 |Bool
|"AUX1 SENSORROSIOD [%M21.6 |Bool
|cont®
Network 87:
%M30.1 Y%M2.7
"AUX2 SENSOR "SENSOR
POSICION2" FOSICION2"
| | { }—
Smbol  Address Type _ [Comment.
['SENSORPOSIGION2"  [%M2.7 |Bool
"AUX2 SENSORFOSID |%M30.1 |Bool
|conat
Network 88:
%M30.4 %M3.0
"AUX3 SENSOR "SENSOR
FOSICION3" POSICION3"
I { }—
‘Sjmbol Address Type \Comment
"SENSORFOSICIONS" _[%M3.0 Bool
"AUX3 SENSORFOSID (%M30.4 |Bool
CON3"
Network 89:
%M30.7 %M3.1
"AUX4 SENSOR "SENSOR
FOSICIONS" FOSICIONS"
I { }—
Symbol /Address {Type \Comment
"SENSORPOSICION4"  |9%M3.1 |Bool
"AUX4 SENSORFOSID |%M30.7 Bool

laong"
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Main [OB1]

Name Main Number 1 Type OB ProgramCycle
Language LAD
Title "Main Program Sweep Author Comment SUBRUTINA DE PROGRAO
(Cycle)" MACION PARA B. CONOI
TROL DENIVEL
Family Version 0.1 User-defined
1D
Name Data type Offset Comment
w Input
Initial_Call Bool Initial call of this OB
Remanence Bool =True, if remanent data are available
Temp
Network 1:
%0.0 %0.1 %Q0.0
"Tag_1" "Tag_2" "Tag_3"
— | 4 { +—
%Q0.0
"Tag_3"
—
Symbol Address Type Comment
'Tag_1" %0.0 Bool
'Tag_2" %l0.1 Bool
"Tag_3" %Q0.0 Bool
Network 2:
%Q0.0
"Tag_3" SCALE
— —= ENO
w2 oMW1
"Tag_7" =— N RET_VAL — "Tag_5"
1500 ==H|_LIM YMD14
0.0 ==L0_LIM OUT = "Tag_6"
%M30.0
"Tag_11" == BIFOLAR
Symbol Address Type Comment
'Tag_3" %20.0 Bool
"Tag_5" %MW1 Word

I
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Symbol Address Type Comment
"Tag_6" %M D14 Real
"Tag_7" %2 Int
"Tag_11" %M30.0 IBoo[
Network 3:
%Q0.0
"Tag_3" SCALE
—] = ENO
YdW4 YMW2
"Tag_10" ~— N RET_VAL — "Tag_12"
150.0 == H_LiM %MD16
00 —Lo_LIM ouT — "Tag_8"
%M0.0
"Tag_9" == BIFOLAR
Symbol Address Type Comment
"Tag_3" %20.0 Bool
"Tag_8" %M D16 Real
"Tag_9" %MO0.0 Bool
"Tag_10" % VWA4 Int
"Tag_12" YMW2 Word
Network 4:
%Q0.0
"Tag_3" SCALE
—] ——=a ENO
%WE YMW3
"Tag_13" — N RET_VAL — "Tag_14"
150.0 == H_LIM o%MD18
00 ==LO_LIM ouT — "Tag_15"
%0.0
"Tag_9" — BIPOLAR
Symbol Address Type Comment
"Tag_3" 9%620.0 Bool
"Tag_9" %MO0.0 Bool
"Tag_13" %IWVW6 Int
"Tag_14" SMW3 Word
"Tag_15" %M D18 Real

Network 5:
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%Q0.0
"Tag_3" SCALE
| —e
wunwe
"Tag_16" — IN
150.0 —H_LIM
0.0 —LO_LIM
%M0.0
"Tag_9" == BIFOLAR

ENO
YMWA
RET_VAL — "Tag_17"
%MD20

OUT = "Tag_18"

Symbol Address Type Comment
"Tag_3" %20.0 Bool
"Tag_9" %MO0.0 Bool
"Tag_16" %VWB Int
"Tag_17" YoMWWA4 Word
"Tag_18" %M D20 Real
Network 6:
%Q0.0
"Tag_3" SCALE
— = ENO
AW10 YMWS
"Tag_18" — N RET_VAL — "Tag_20"
1500 =il it %MD22
00 —Lo_LIM ouT — "Tag_21"
%M0.0
"Tag_9" == BIFOLAR
Symbol Address Type Comment
"Tag_3" %20.0 Bool
"Tag_9" %MO0.0 Bool
"Tag_19" %W10 Int
"Tag_20" MW Word
"Tag_21" %M D22 Real
Network 7:
%Q0.0
"Tag_3" SCALE
—] ————=a ENO
%AW12 YMWE
"Tag_22" — N RET_VAL — "Tag_23"
365 ==H_LM YMD24
0.0 ==LO_LIM OUT — "Tag_24"
%M0.0
"Tag_9" — BIFOLAR
Symbol Address Type Comment
"Tag_3" 9%620.0 Bool
"Tag_9" %MO0.0 Bool
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Symbol Address [Type Comment
"Tag_22" % W12 Int
"Tag_23" YMWE Word
"Tag_24" %M D24 Real
Network 8:
%Q0.0 TRUNC
"Tag_3" Real to Real
I BN E
Y%MD14 YMD26
"Tag_6" — IN OUT = "NIVEL TINA1T"
Symbol Address Type Comment
'Tag_3" %Q0.0 Bool
"Tag_6" %MD14 Real
"NIVEL TINA1" %MD26 Real
Network 9:
%30.0 TRUNC
"Tag_3" Real to Real
: o
%MD16 %MD28
"Tag_8" — IN ouT "NIVEL TINA2"
Symbol Address Type Comment
'Tag_3" %Q0.0 Bool
'Tag_8" %MD16 Real
"NIVEL TINA2" %MD28 Real
Network 10:
%Q0.0 TRUNC
"Tag_3" Real to Real
1 | B
YMD18 %MD30
"Tag_15" — N OUT = "NIVEL TINA3"
Symbol Address Type Comment
"Tag_3" %20.0 Bool
"Tag_15" %MD18 Real
"NIVEL TINA3" %MD30 Real

Network 11:
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%Q0.0 TRUNC
"Tag_3" Real to Real
} EN
%M D20 YMD32
"Tag_18" IN ouT "NIVEL TINA4"
Symbol Address Type _(Comment
"Tag_3" 1%Q0.0 |Bool
'Tag_18" |%MD20 Real
|"NIVEL TINA4" 1%MD32 |Real
Network 12:
%Q0.0 TRUNC
"Tag_3" Real to Real
I BN
%MD22 %MD34
"Tag_21" =N OUT = "NIVEL TINA5"
Symbol Address Type Comment
"Tag_3" %Q0.0 Bool '
'Tag_21" 19%aMD22 _|Real
"NIVEL TINAS" 1%MD34 Real
Network 13:
%Q0.0 TRUNC
"Tag 3" Real to Real
1| BN
%MD24 %MD36
"Tag_24" IN ouT "Tag_30"
'symbol |Address [Type [comment
"Tag_3" |%Q0.0 |Bool
"Tag_24" %M D24 Real
'Tag_30" |9V D36 \Real
Network 14:
B Q1.2
TMDze "ELECTROVALVUL
"NIVEL TINAT" ADECARPADO"
| <= (S —s
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'symbol |Address Type [Comment
[Tag_3" 96Q0.0 |Bool
“NIVEL TINA1" [%MD26 Real
"H ECTROVALVULA DED  [%Q1.2 Bool
CAPADO"
Network 15:
%Q1.2
%Q0.0 HZE, "ELECTROVALVIUL
"Tag_3" NIYEETINAL ADECAPADO"
o
: Jna {~—
140.0
Symbol |Address Type |Comment
"Tag_3" (9620.0 Bool
['NIVEL TINAT" |%MD26 |Real
"H ECTROVALVULA DED  [%Q1.2 |Bool
CAPADO"
Network 16:
%1.3
%20.0 smpzg "ELECTROVALVUL
"Tag 3" “NIVEL TINA2" A ENJUAGLET"
: o | (s —
1300
Symbol |Address Type [Comment
"Tag_3" |9%Q0.0 ool
['NIVEL TINA2" [9%6MD28 Real
"H ECTROVALVULA ENO  [%Q1.3 |Bool
JUAGUE!"
Network 17:
%A1.3
%Q30.0 “mpag "ELECTROVALVUL
"Tag;fi" "NIVE.jINAZ " A ENJUAGUET"
: Jna {R—
140.0
'symbol '_Address [Type Comment
[Tag_3" 9600.0 Bool
'NIVELTINA2"  [%MD28 _|Real
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Symbol [Address

S Ty pe Com ment
"BLECTROVALVULA ENO  |1%Q1.3 Bool
JUAGUET"
Network 18:
%1.4
%Q0.0 ool "ELECTROVALVUL
"Tag 3 NIVEL TINA3" AENLUAGUED"
¥ |asl (s —
130.0
‘S/m bol Address Type Comment
"Tag_3" |%0.0 Bool
"NIVEL TINA3" 1%MD30 Real
"B ECTROVALVULA ENO  (%Q1.4 Bool
JUAGUE2"
Network 19:
%1.4
%Q0.0 H0s0 "ELECTROVALVUL
"Tag_3" "NIVEETINAS" AENJUAGUE2"
=
It o } {Rp—
140.0
Symbol ‘Address Type Comment
"Tag_3" %620.0 |Bool
"NIVEL TINA3" %MD30 \Real
"HECTROVALVULA ENO  |%Q1.4 Bool
JAGUE"
Network 20:
%15
%Q0.0 AMD32 "ELECTROVALVUL
"Tag_3" "NIVEL TINA4" AFOSFATIZADO"
¥ sl (s —
130.0
Symbol /Address Type Comment
"Tag 3" %00 {Bool
"NIVEL TINA4" %MD32 Real
"H ECTROVALVULA FOSO |%Q1.5 Bool

FATIZADO"
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Network 21:
Q1.5
%30.0 HMDSZ "ELECTROVALVUL
“Tagi3" “NIVEL TINAG" A f AT
>=
= |~a | {R—
1400
Symbol Address Type Comment
[Tag_3" %Q0.0 Bool
"NIVEL TINA4" %MD32 Real
"B ECTROVALVULA FOSO (%Q1.5 Bool
FATIZADO"
Network 22:
%Q1.6
%Q0.0 Mo "ELECTROVALVUL
"Tag.3" NIVEL TINAS" e
i} | (s }—
1300
Symbol /Address Type [Comment
"Tag_3" %Q0.0 Bool
"NIVEL TINAS" %MD34 Real
"B ECTROVALVULA ENO | %Q1.6 \Bool
JUAGUE3"
Network 23:
%Q1.6
%Q0.0 nsd "ELECTROVALVUL
"Tag.3" NIVEL TINAS" REaE
= s | {R—
1400
Symbol Address Type |Comment
"Tag_3" %Q0.0 Bool
"NIVEL TINAS" 9MD34 Real i
"B ECTROVALVULA ENO | %Q1.6 Bool
JUAGUE3"

Network 24:
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MUL
Auto (Real)
o
%MD24 %MD38
"Tag_24" — IN1 OUT —"TEMFERATURA"
19.18 IN2 5%
|Symbol |Address Type Comment
"Tag_24" %M D24 Real
"TEVIPERATURA" %M D38 |Real
Network 25:
%DB1
"PD_Compact_1"
PID_Compact
BN
600 Setpoint
%MD38
"TEMFERATURA!" Input om21.2
( Input_FER "SALIDA PID
Output_PAM — TERMOCURLA"
Symbol Address Type Comment
' TEMPERATURA" %M D38 Real
"SALIDA AD TERMOCUDO  |%M21.2 Bool
"RD_Compact_1" %DB1 |Block_FB
Network 26:
%YM21.3 YM21.2 %Q22.0
"FROGRAMADOR "SALIDA PD "RESISTENCIAS 1-
SEMANAL" TERMOCURA" 2-3"
1} i | { —
Symbol Address Type [Comment
"SALIDA AD TERMOCUO  |%M21.2 Bool
ALA"
"RESISTENCAS 1-2-3" |%Q2.0 Bool
"FROGRAMADORSEMAD (%M21.3 Bool

NAL"

Network 27:
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M21.3 yM21.2 %2 .1
"FROGRAMADOR "SALIDA PD "RESISTENCIAS 4-
SEMANAL" TERMOCURA" 5-6"
| | | { —
Symbol Address Type Comment
"SALIDA AD TERMOCUO  [%M21.2 Bool
RLA"
"RESISTENCAS 4-5-6" %22.1 Bool
"FROGRAMADORSEMAD |%M21.3 Bool

NAL"
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