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RESUMEN

En la fabricacion de galleta, el producto final debe de cumplir con
especificaciones bastantes precisas para mantener la misma calidad durante
largos tiempos de produccion, pensando siempre en la mayor disminucion de

costos.

La automatizacion utilizada en la fabricacion de galleta, permite manejar
variables que inciden directamente en el producto tales como temperatura y
velocidad. Manteniendo fijos estos variables logramos mantener el producto en

la calidad deseada durante todo el proceso.

La secuencia logica utilizada en la fabricacion de galleta nos ayuda para la
programacion de arranques, operacion y parada de cada uno de los procesos de
elevacion, laminacion y horno. En cada uno de estos procesos se ha

considerado seguridades y precondiciones necesarias para el buen



funcionamiento del sistema, ademas de un sistema de alarma que sirve de
apoyo para el reconocimiento de falla ayudando al operador a actuar en forma
rapida sobre las acciones que debe tomar para corregirlo.

La visualizaciéon de cada uno de los procesos ayudara al operador a observar
los cambios que existen durante la operacién del equipo, asi como también las

variables que se estan controlando.

Considerando el tipo de control necesario para la velocidad y temperatura se
escogié un sistema de control realimentado o de lazo cerrado para asi poder
mantener las variables dentro de un rango permitido que no afecte a la calidad

del producto final.
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INTRODUCCION

El crecimiento de las empresas y la necesidad de ser mas competitivas para
ofrecer un producto de calidad han hecho que sea inevitable la automatizacién

de los procesos.

La automatizacion esta disefiada con el fin de utilizar la capacidad de las
maquinas para efectuar trabajos realizados por seres humanos, y para controlar

la secuencia de operaciones sin mediaciéon humana.

Este proyecto de tesis consisten en el disefio del sistema de monitoreo y
automatizacion de una linea para la fabricacion de galletas, utilizando un
Controlador Logico Programable (PLC) con su respectivo software de
programacion que controlard el proceso y un computador desde donde se va a
realizar un seguimiento continuo a los procesos involucrados por medio del

programa INTOUCH.



Estas herramientas son de facil manejo y también ofrecen mucha flexibilidad ya
gue pueden ser ajustadas en caso de que se precise reacondicionar el sistema

para que realice una nueva funcion.

El Sistema de control esta compuesto por sensores, el controlador légico y el
programa que reside en él y con el uso de un sistema de monitoreo se puede
manejar de forma remota el proceso en tiempo real, teniendo un mayor control
sobre las variables que se utilizan en el proceso y los parametros que

establecen la calidad del producto final.



CAPITULO 1

PROCESO DE FABRICACION DE MASA PARA
GALLETAS

1.1. DESCRIPCION DEL PROCESO PARA ELABORACION DE MASA

En la elaboracion de la galleta un factor importante es la calidad de la masa
determinada por la receta, la naturaleza de los ingredientes utilizados y el
grado hasta el cual los ingredientes han sido mezclados; obteniendo como
resultado una masa que tiene cualidades particulares de elasticidad,
resistencia y moldeabilidad.

Para obtener una masa con las caracteristicas apropiadas se debe tener en
cuenta la cantidad de materia prima, elementos menores y los procesos de

almacenamiento como mezclas y fermentacion.



MATERIA PRIMA Y ELEMENTOS MENORES

El proceso para la elaboraciéon de la masa comienza cuando se traslada la
materia prima proveniente de la bodega al departamento de calidad para

ser liberadas, es decir, que cumplan ciertas especificaciones.

Las materias primas utilizadas para este proceso son: harina, azlcar y grasa
que representan el 60% del producto. EI 40% representa a elementos
menores como leudantes, escencias, enzimas, almidon, sal, sodio,
amoniaco, etc. que son pesados y dosificados correctamente por el

Laboratorio de Dosimetria.

El uso de leudantes y mejorantes lo mismo que las enzimas, pueden
mejorar la textura de la masa hasta cierto punto, excesos de estos quimicos

pueden afectar negativamente.

Las cantidades de materia prima y elementos menores son estandar y

dependen del producto que se va a fabricar.



Para asegurar la calidad del producto la harina como principal componente
debe cumplir los siguientes requisitos:

e 22% — 23% gluten

e 14% maxima humedad

e 52% - 54% absorcion

e 0.6% cenizas

e 2% almidones

Se debe tener en cuenta en la elaboracién de la masa el Punto de Control

(humedad y Ph) y el Punto de Atencion (orden de adicién de materia prima

y tiempo de mezclado).

ALMACENAMIENTO DE LA HARINA

La harina previamente liberada se traslada a un sistema neumaético (pozo
neumatico), teniendo un control de la cantidad de sacos para la preparacion
de la masa (5 a 14 sacos de 50kg aproximadamente cada uno). La harina
cae dentro de una tolva de carga, la cual llega hasta un tornillo sinfin que
transporta la harina hacia el rutero, que es la que dosifica la harina en

pequefias cantidades a las tuberias. Una vez en las tuberias el aire que es



soplado por el compresor traslada la harina hacia la tolva de la mezcladora.

Figura 1.1

MEZCLADO

Un mezclador es un dispositivo que directamente produce un trabajo
mecanico sobre la masa y tiene por lo tanto influencias en las cantidades de

friccion generadas.

El método de mezclado incluye:
e La mezcla de ingrediente para formar una masa uniforme
e La dispersion de solidos en liquidos y viceversa
e La disolucion de sélidos y liquidos
e La manipulacion de la masa para asi estimular el desarrollo del gluten
de las proteinas de la harina en presencia del agua.
e El incremento de temperatura como consecuencia del trabajo

desarrollado.

Existen dos tipos de mezcladoras. Las mezcladoras horizontales son

capaces de procesar masas duras a una velocidad rapida teniendo



excelente uniformidad en el mezclado, y las mezcladoras verticales son

usadas para masas que requieren mezclados suaves.

Estas mezcladoras ayudan a realizar las dos fases que necesita la masa

antes de ser utilizada.

La primera fase se la realiza en una mezcladora horizontal donde ingresa el
agua dependiendo de la cantidad de harina. Los elementos menores son

ingresados manualmente por el operador.

En esta fase el tiempo de mezcla o amasado tiene una duracién de 5
minutos y se debe cumplir los pardmetros de un Ph inicial y final de 6.1y 5.3
respectivamente, la temperatura inicial debe variar entre 32°C — 34°C.

Figura 1.2

La segunda fase se la realiza en la mezcladora vertical a una velocidad mas
lenta que la fase anterior ya que se la realiza con menos ingredientes.

En esta fase el tiempo de mezcla o amasado tiene una duracion aproximada
de 10 a 15 minutos dependiendo de la contextura de la masa y se debe

cumplir los pardmetros de un Ph inicial y final de 7.4 y 7.6 respectivamente,



la temperatura inicial debe variar entre 34°C — 36°C y la humedad debe

estar entre 28% - 30%. Figura 1.3

FERMENTACION

La fermentacion de la masa de la galleta es basicamente alcohdlica, dichos
alcoholes mas tardes se pierden o volatilizan durante el horneo.
Una masa fermentada es el resultado final en que el CO2 (bioxido de

carbono) hace crecer la masa.

La masa puede ser directa cuando no es fermentada o indirecta cuando es

fermentada.

Las masas directas o no fermentadas no necesitan reposo, pasan

directamente a ser utilizadas.

Las masas indirectas o fermentadas necesitan un control estricto de su
tiempo de reposo, tiempo de mezcla, estabilidad, humedad, temperatura

para su fermentacion y manejo.
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CAPITULO 2

DESCRIPCION DEL PROCESO PARA LA
FABRICACION DE GALLETAS

2.1. PROCESO DE ELABORACION DE LA GALLETA

2.1.1. ELEVACION

PROCESO ACTUAL

La masa previamente fermentada es llevada en artesas hacia
un proceso de elevacion que es controlado mediante un panel

de control.

Al presionar la botonera de subida, sube la artesa con la masa.
Al voltearse la artesa acciona un micro que detiene al motor, la

masa cae a la tolva y es comprimida por un par de rodillos
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estriados que se encuentran en la parte inferior. Al salir la masa
de los rodillos estriados es llevada por una lona de arrastre
hacia unos rodillos verticales.

La artesa vacia deja de presionar el micro y al activar una
botonera de bajada, baja la artesa vacia y se detiene cuando

presiona un micro que para al motor. Figura 2.1

Tolva

-
0 Vj/ Elevador

/ Puerta del
/Elevador
00
LuE

I

1

Figura 2.1.Partes del Proceso de Elevacion
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2.1.2. LAMINACION

PROCESO ACTUAL

La funcion de la laminacion es la siguiente:

= Facilitar el moldeo (impresion y cortado)

= Adelgazar la masa

= Evitar que se produzcan agujeros en la masa y que los
bordes sean lisos y no desiguales.

= Ordenar la masa

= Permitir la incorporacion de masa, reciclada del cortador.

= Hacerla homogénea y convertirla en una lamina de
espesor uniforme, que abarque todo el ancho del equipo.

= Apilar y ordenar las cadenas de gluten para alcanzar una

estructura abierta.

IMPORTANCIA DE LA LAMINACION EN DOS SENTIDOS.

Cuando se lamina la masa solo en un sentido ocurre una sobre
tension en ese mismo sentido y la consecuencia es tener

galletas ovaladas.
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Para evitar este defecto, se ideo la laminacion en dos sentidos

vertical y horizontal

2.1.2.1.

2.1.2.2.

LAMINADO VERTICAL

La masa que cae del extrusor pasa a través de dos pares
laminadores (rodillos lisos), cada par de rodillos trabaja a
un ancho diferente para laminar la masa y pueda ser
plegada. La configuracion de los rodillos esta prevista
para comprimir y calibrar la masa hasta formar una

lamina de anchura total y uniforme. Figura 2.2

PLEGADO

El plegado consiste en un movimiento constante de
izquierda a derecha de la banda.

Estos cambios de direccion sirven para distribuir mejor la
masa, a través de los rodillos laminadores y alinear las

particulas internas de la masa.
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Entre mas estructuras abiertas tenga la masa (mas
hojas) mucho mayor es el crecimiento de la galleta
(volumen) en el horno. Cuando mas desordenada sea
esta estructura, mas compacta y deforme (con huecos)

tendremos las galletas.

}

//é 4jy/ Laminador Vertical 1

Laminador Vertical 2

. ] — Laminador Vertical 3

Rodillos del Plegado
/_ g
I X
/IIl

Banda del Lam. Vert.1 I \‘

Banda del Lam. Vert. 2
Banda del Lam. Vert. 3

Banda de Plegado

Figura 2.2.Partes del Proceso de Laminacién Vertical
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LAMINADO HORIZONTAL

La masa luego de haber pasado por el proceso de
plegado continuo es llevada por la lona inclinada al
sistema de laminacién horizontal.

Para reducir gradualmente el espesor de la lamina de
masa hasta el deseado para cortar, se utilizan cuatro
pares de rodillos de acero maciso quienes se encargan

de reducir la masa. Figura 2.5

Al tener rodillos de laminacibn con mucho mayor
diametro, la reduccion de la masa es mas adecuada, es
muy suave y se requiere menor fuerza tratandose la
masa con mas cuidado. Pero ocurre que por razones de
costos y manejo, estos tienen muchas limitaciones por lo

que no se utilizan con diametro excesivo. Figura 2.3

masa

Figura 2.3. Rodillos de mayor diametro
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Al tener rodillos de laminacion con menor diametro, la
masa se frena y se detiene bruscamente, formando

mucha compresion haciendo que la estructura de la

galleta se rompa. Figura 2.4

Figura 2.4.Rodillos de menor diametro

ALIVIO DE TENSION

La razdn principal para consentir el alivio de tension, es
controlar la forma de la galleta después de la coccion. La
lamina de masa que esta sometida a considerable
tension en el momento del corte, mostrara fuerte
reduccion en longitud en el horno, y como resultado

tendera a engrosar por delante y detras.
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Cada par de rodillos calibradores afiade tensiones a la
lamina de masa. Después del ultimo par calibrador debe
existir una relajaciéon de la masa para bajar tensiones
antes de proceder al corte ya que puede acarrear
problemas en las dimensiones de las piezas de masa y

por ende la galleta final.

(1w Jer. Par Laminador Horizontal

2do. Par Laminador Horizontal

1er. Par Laminador Horizontal

N

ol =
AT
/

Banda de Salida del 3er. Par Banda de Salida del 1er. Par
Laminador Horizontal Laminador Horizontal

Banda de Salida del 2do. Par
Laminador Horizontal

Figura 2.5.Partes del Proceso de Laminacion Horizontal
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2.2. ESTAMPADOR DE MASA

PROCESO ACTUAL

2.2.1. ESTAMPADO

La lamina de masa es transportada al sistema de troquelado por
medio de la lona de la misma estampadora, para su respectivo
corte, es aqui donde se estampa la forma de cada uno de los
tipos de galleta.

El corte produce no solamente el contorno del tamafio y forma
deseada, sino también la impresiébn de la superficie y los
orificios. Es preciso asegurarse de que la pieza de masa se
adhiera con preferencia al tejido soporte y no al cortador.

El troquelado de la masa se lo hace por medio de una
estampadora que consta de un molde de casco, ademas tiene
un regulador de corte el cual sirve para darle mayor o menor

presion.
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2.2.2. RECUPERACION DE RECORTE

Entre las piezas de masa existe un sobrante de masa que
constituye los recortes los cuales se apartan y son enviados por
una cinta transportadora de nuevo hacia la tolva. La trama de
masa que rodea a las piezas cortadas, se adhieren menos
firmemente a la cinta transportadora de la cortadora de las
piezas, permitiendo que estas tramas se las pueda levantar y
empujar suavemente hacia un transportador de devolucion de
recortes superior.

Como la densidad, dureza y temperatura de los recortes, suelen
ser diferentes de las de la masa reciente, es importante que la
cantidad sea minima y su incorporacién lo mas uniforme

posible.

La cantidad de recorte producida depende del disefio del
cortador. Es conveniente vigilar que los bordes de la nueva
lamina no sean ricos en recortes, ya que estos tendrian un
efecto adverso sobre la calidad de las galletas producidas.

Figura 2.6
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Banda de recorte Banda de transporte -
transversal de recorte 2
Banda de transporte -
Banda del Estampador derecorte 1
Enhorneador P /

/ﬂé}//

N = [~

e -

Banda de Estampado

[Nl

Banda de recorte inclinada

Figura 2.6.Partes del Proceso de Estampado y Recorte

2.3. HORNO

2.3.1. FUNCIONAMIENTO GENERAL DE EL HORNO

PROCESO ACTUAL

CONSTITUCION DEL HORNO

El horno se divide en diez zonas, cada una de las cuales tiene

su propio vapofier (sistema de combustion), pero sélo se
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utilizan siete zonas. En la parte externa superior tiene cuatro

extractores para sacar los gases de los quemadores.

En el interior del horno existen compuertas que sirven para

aislar el calor y humedad de cada zona.

Cada zona estd compuesta por quemadores superiores e

inferiores que tienen un contacto directo con el producto.

ZONA SUPERIOR INFERIOR
1 9 9
2 9 9
3 9 9
4 9 9
5 9 9
6 9 9
7 9 9

Tabla I. Nameros de quemadores dentro del Horno

Las dimensiones de la malla del horno son de 1.90m de largo y
1.20m de ancho. Cuando se enciende el horno, la temperatura
empieza a dilatar la malla metalica del horno de 5 a 20cm. Esta

dilatacion se compensa con unas pesas de 1300 Kg. en cada
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extremo del horno. Cuando la malla se dilata, se alarga y las
pesas arrastran al tambor conducido hacia delante.
De igual manera cuando la temperatura disminuye la malla se

contrae y las pesas vuelven a subir. Figura 2.7

hoimiento de la=
pamas Polea

\

i Cable de acem

tambor conductor tambor conducido

EES
[hidonirmierta deltarrbu'c&—r b
Polea

Figura 2.7.Compensacién de Dilatacion de la Malla

Para seguridad de una sobre presién dentro del horno, en la
parte lateral se encuentran treinta ventanillas llamadas fusibles
de seguridad, que sirven como escape.

Para observar el estado de la llama en los quemadores dentro

del horno, se utilizan ventanillas de inspeccion.
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FUNCIONAMIENTO DEL HORNO

Dentro del horno ocurren una serie de reacciones quimicas
primeramente afectadas con la aplicacion de una fuente de
calor controlada. La aplicacion de calor provoca la expansion
de gases dentro de la masa que contiene levadura, dando la

forma y textura al producto final.

En el proceso de hornear galletas se trabaja con diferentes
temperaturas en cada zona dependiendo del producto que se

elabore como por ejemplo: sal, vainilla, mini sal o mini vainilla.

La masa para ser transformada en galleta (producto terminado)
debe pasar por las etapas de desarrollo, coccidén y coloracion.
En el desarrollo el espesor de la galleta comienza a elevarse,
eliminando parte de los gases a través de los agujeros que tiene
la masa conformada. En la coccion se elimina la mayor cantidad
de agua, la forma de la galleta se contrae y se compacta mas

la masa. En la coloracion se da viscosidad a la galleta.

A la salida del horno la galleta tiene su espesor, coloracion,

forma y cantidad de vapor de agua residual estandarizada.
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PURGA

Es el primer proceso que se realiza dentro del horno antes de
encenderlo, esta encargado de sacar los gases de combustion

que se quedan encerrados en la recamara.

SISTEMA DE COMBUSTION (VAPOFIER)

El vapofier es un dispositivo el cual convierte automética y no
destructivamente aceite de combustible liviano (kérex) a vapor
de aceite sobrecalentado, el cual cuando se mezcla con aire, es
conducido, quemado y controlado exactamente igual que el gas
butano. EIl vapofier quema con una llama azul. El proceso de
vaporizacién contindia tanto tiempo como el aceite, el aire de

combustién y la llama piloto, estén presentes.

El precalentamiento del vapofier se lo hace mediante gas para

generar la llama piloto.

El vapor de kérex es sobrecalentado por los gases de la llama
piloto y por contacto con el muro externo del tubo de

combustion. La mezcla sobrecalentada es luego extraida



28

dentro del expulsor donde el aire es afadido, luego de lo cual
es descargada bajo presién dentro del distribuidor que provee a
la llama piloto y los quemadores.

2.4. EQUIPOS INVOLUCRADOS EN LA FABRICACION DE GALLETAS

TABLERO DE DISTRIBUCION Y FUERZA DE LOS EQUIPOS ACTUALES

TABLERO DE FUERZA Y CONTROL “LAMINACION”
VOLTAJE POTENCIA

DESCRIPCION FASE V) (KW)
Elevador 3 440 4.00
Extrusor # 1 3 440 5.50
Extrusor # 2 3 440 4.00
Transportador de Extrusor 3 440 2.20
Primer Par Laminador Vertical 3 440 5.12
Transportador de Laminador 3 440 4.00
Seggndo Par Laminador 3 440 4.80
Vertical
Transportador de Laminador 3 440 4.00
Plegador 3 440 6.60
Transportador salida plegador 3 440 2.20
Prlmer Par Laminador 3 440 290
Horizontal
Seg_undo Par Laminador 3 440 4.00
Horizontal
Ter(_:er Par Laminador 3 440 750
Horizontal
Cue}rto Par Laminador 3 440 15.00
Horizontal
Estampador Vertical 3 440 11.00
Enhorneador 3 440 2.00
Transportador Inclinado 3 440 0.75
Transportador Transversal 3 440 0.50
Transportador Oscilante 3 440 0.50

Tabla ll. Tablero de Fuerza 'y Control de los Motores de Laminacion



TABLERO DE FUERZA Y CONTROL “HORNO”

VOLTAJE POTENCIA

DESCRIPCION FASE V) (KW)
Motor Principal 3 440 7.50
Vapofier # 1 3 460 2.00
Vapofier # 2 3 460 2.00
Vapofier # 3 3 460 2.00
Vapofier # 4 3 460 2.00
Vapofier # 5 3 460 2.00
Vapofier # 6 3 460 2.00
Vapofier # 7 3 460 2.00
Extractor # 1 3 440 1.50
Extractor # 2 3 440 1.50
Extractor # 3 3 440 1.50
Extractor # 4 3 440 1.50
Bomba de Condensado # 1 1 220 0.24
Bomba de Condensado # 2 3 460 0.56

Tabla lll. Tablero de Fuerza 'y Control de los motores del horno

29
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La figura 2.8 y 2.9 muestra cada una de las partes de una linea de

fabricacion de galletas:

ELEVACION

1. Puerta de elevacion

2. Elevador

3. Tolva

LAMINACION VERTICAL

4 Laminador vertical 1

5 Laminador vertical 2

6 Laminador vertical 3

PLEGADOR

7 Banda del plegador

8 Rodillo del plegador

9 Banda de salida del plegador



LAMINACION HORIZONTAL

10 Banda de salida del primer par laminador horizontal
11 Banda de salida del segundo par laminador horizontal

12 Banda de salida del tercer par laminador horizontal

ESTAMPADO

13

14

15

16

17

18

19

Banda de entrada del estampador
Banda de recorte inclinada

Banda de recorte transversal
Banda de enhorneador

Banda transportadora de recorte 1
Banda transportadora de recorte 2

Banda transportadora de recorte 3

HORNO

20

Extractores

21 Ventanillas de inspeccion

22

Dampers

23 Tuberias de gas

31



24 Escaleras

25 Control de compuertas

32
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Figura 2.8. Partes de una Linea para la Fabricacion de Galletas
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CAPITULO 3

SISTEMA DE CONTROL EN LA FABRICACION DE GALLETAS

3.1. AUTOMATIZACION INDUSTRIAL

La Automatizacion Industrial es un conjunto de procesos que operan
con minima o sin intervencion del ser humano, solamente con la acciéon

directa de dispositivos eléctricos, neumaticos, mecanicos e hidraulicos.

Se realiza utilizando un sistema de control que ejecuta un programa de
instrucciones y un sistema de monitoreo que le hace un seguimiento

continuo a los procesos involucrados.

Los elementos béasicos de un sistema automatizado son:
= Potencia para ejecutar los procesos y operar el sistema.
= Un programa de instrucciones para dirigir los procesos.

= Un sistema de control para activar las instrucciones.
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3.2. VENTAJAS DE LA AUTOMATIZACION

Comenzar un proyecto de automatizacion industrial implica invertir una
gran cantidad de recursos econdmicos, materiales y humanos, pero el
crecimiento de las empresas y la necesidad de ser mas competitivas
ofreciendo un producto de calidad, han hecho que sea inevitable la

automatizacion.

Con la automatizacion se quiere tener un mejor control de los procesos,
teniendo como proposito el de mantener dentro de un valor

preestablecido las variables que intervienen en ese proceso.

Entre las ventajas que nos brinda la automatizacién tenemos:

= La optimizacién de los tiempos de produccion, puesto que el
proceso es continuo.

= La calidad del producto mejora, ya que el control de las variables
involucradas se hace con una precision mucho mas alta.

= Disminuye considerablemente la incertidumbre respecto del
producto final.

= Elaumento de la capacidad de produccion.
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= Facilita el trabajo a los operadores teniendo procedimientos
flexibles.
= Se reducen los costos de proceso y de mano de obra

= Satisfaccion de clientes por la calidad del producto final.

3.2.1. VENTAJAS DE LA AUTOMATIZACION EN UNA LINEA

PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

En la fabricacion de galletas se debe tener en cuenta muchos
parametros para obtener un producto de alta calidad, sin
desperdicio de material, en un proceso que sea lo mas continuo
posible con fallas minimas y facilmente detectables.

El control de estos parametros de una forma mas eficiente
utilizando la tecnologia y no dependiendo exclusivamente del
operador de la linea impulso a la automatizacion de este

proceso.

La automatizacion en una linea para la fabricacién de galletas

involucra:
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= Control del proceso de elevacion de masa.
= Control de velocidades en el proceso de laminacion.
= Control en la secuencia de encendido del horno.

= Control de pardmetros utilizados en la coccion de galleta.

Ofrece las siguientes ventajas:

= Reduce el mantenimiento en la linea.

= Mayor produccién y menos pérdidas de producto.

= Reducir el nimero de paradas en el proceso.

= Facilidad para el operador por el monitoreo constante del

proceso.

3.3. PROCESOS A SER CONTROLADOS EN LA FABRICACION DE

GALLETAS.

En muchas ocasiones, la naturaleza de las actividades que se estan
realizando nos crean la necesidad de controlar algunas variables, ya
sea velocidad, posicion, temperatura, y otras tantas con el fin de

garantizar un 6ptimo funcionamiento de los equipos que intervienen en
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la realizacion de dicha actividad, mientras que a nivel industrial podria

tratarse de todo un proceso para la produccion de un bien en particular.

Por lo tanto, el control juega un papel muy importante en el ambito
industrial; ya que por medio del control es factible aportar soluciones a
posibles problemas presentes. A continuacion se detallan el tipo de

control utilizado para controlar la velocidad y temperatura.

3.3.1. VELOCIDADES DE BANDAS Y RODILLOS LAMINADORES.

El rendimiento y confiabilidad del equipo de la planta depende
de la propia aplicacion de los motores y controladores. Tipos de
controladores, parametros de instalacion y condiciones
ambientales deben ser considerados cuando se selecciona un

controlador.

El control de la velocidad de un motor eléctrico es por medio de
un variador electrénico de frecuencia programado para que el

motor trabaje dentro del rango de velocidad requerida.
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Con la ayuda de un sistema de control realimentado o de lazo
cerrado, se mantiene una relacion establecida entre la salida y
la entrada de referencia comparandolas y usando la diferencia

como medio de control de la velocidad. Figura 3.1

Valor
de
Referencia
7 variador
Marcha de

Paro Velocidad

L

S I N e =

Transductor

|Moktor pm - voliaje

Figura 3.1. Sistema de Control para la velocidad

El motor envia una sefial al variador mediante un transductor
gue convierte las rpm (velocidad del motor) a voltajes. Esta
sefial eléctrica indica la velocidad a la que esta trabajando el
motor la compara con la velocidad seteada de trabajo y la

corrige en caso de que no sea igual.
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El variador de frecuencia regula la frecuencia de voltaje
aplicado al motor, logrando modificar su velocidad. Sin
embargo simultaneamente con el cambio de frecuencia debe

variarse el voltaje aplicado al motor.

COCCION DE GALLETAS DENTRO DEL HORNO.

En las empresas que laboran en forma continua, es importante
el control de temperatura para realizar diversas actividades sin
alterar el funcionamiento normal de los equipos con que se
cuenten, para cumplir de manera satisfactoria con la demanda
de produccion, evitando paros en la produccion y dafios en

equipos.

El control de la temperatura para la coccién de galleta dentro
del horno, se lo hace mediante el control del gas que llega a los
guemadores.

El funcionamiento del mismo se lo hace a través de un sistema
de control de lazo cerrado que consiste en sensar temperatura
de cada zona del horno la que es comparada con la

temperatura seteada en el controlador.
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Si la temperatura sensada es mayor que la temperatura seteada
el controlador envia una sefial para el cierre valvulas
apagandose  algunos  quemadores, disminuyendo la
temperatura. Si la temperatura sensada es menor que la
temperatura deseada el controlador envia una sefal para la

apertura de valvulas aumentado la temperatura.

Valor de
Referencia : | CONTROLADOR

DE L
TEMPERATURA

Transductor

RTD
HORNO

Control de
Valvulas
On/Off

Figura 3.2. Sistema de Control para Temperatura

3.4. PRECAUCIONES EN EL PROCESO DE ELABORACION DE

GALLETAS.

Las precauciones que se toman en el proceso de la fabricacion de
galletas son con la finalidad de cerciorarse de arranques, operaciones y

paradas seguras de los equipos.
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Durante el proceso de elevacion de masa debe estar la puerta cerrada

debido a que puede caerse y provocar serios accidentes.

En el proceso de laminacion de masa se debe cuidar de ser atrapados
por partes en movimientos de los equipos que laminan la masa por esta
razén pare la maquina de acuerdo con los procedimientos de seguridad

mientras limpia y da mantenimiento a los rodillos.

Cuando se trabaja apropiadamente la combustion dentro de el horno, el
gas es una de las formas de energia disponibles mas seguras y
confiables. Sin embargo, como con todas las formas de energia, el uso
inapropiado o descuidado de gas puede causar dafio de propiedad,

lesion personal o inclusive la muerte.

A continuacion se detallan algunas de los procedimientos que se deben
tomar en caso de fuego o explosion:

1. Apagar la valvula principal de gas y quemadores

2. Realizar la purga para retirar posible combustible dentro del horno

3. El producto que se encontraba en el horno en el momento de la

emergencia sera descartado.



CAPITULO 4

CONSIDERACIONES EN EL DISENO DE CONTROL Y
MONITOREO DEL PROCESO

4.1. DESCRIPCION DE LOS PROBLEMAS ACTUALES

Los problemas actuales que se presentan en el proceso de fabricacion de

galletas son:

e El control de temperatura del horno depende del color y la textura
gue el operador observa en las galletas.
e La ausencia de sistemas automaticos de monitoreo y supervision

por software que ayuden a presentar la localizacion de fallas.
e Lafalta de alarmas.

e Las velocidades de cada uno de los rodillos y bandas del proceso
de laminacién son controladas por el operador sin existir relacién

entre ellas.
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e La temperatura del horno y la velocidad del proceso no tienen una

relacion de operacion.

e [alta de seguridad en la elevacién de la artesa

4.2. COMPARACION ENTRE EL SISTEMA DE CONTROL ACTUAL Y EL

PLANTEADO

4.2.1. CONTROL ACTUAL DEL PROCESO DE ELABORACION DE

GALLETA

ELEVACION

La artesa con masa, es conducida hacia la tolva con la ayuda
de un panel externo. Presionando una botonera de subida se
traslada la artesa movida por un motor.

Cuando la artesa hace contacto con un micro, se accionan unos
contactos que detienen al motor. Al voltearse la artesa, la masa
es comprimida por un par de rodillos estriados que se
encuentran en la parte inferior de la tolva, al salir la masa de los
rodillos estriados es llevada por una lona de arrastre hacia unos

rodillos verticales.
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Presionando un boton de bajada, se acciona el motor haciendo
bajar la artesa vacia hasta que togue un micro que accione un

contacto que detenga al motor.

LAMINADO VERTICAL

El sistema de laminacién vertical esta compuesto por dos pares
de rodillos lisos (laminadores) que tienen la finalidad de
compactar, calibrar y reducir la masa haciendo que esta se
transforme en peliculas homogéneas para luego ser ingresado

en un sistema de plegado continuo. Figura 4.1
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Figura 4.1. LaminadoresVerticales

PLEGADO

El plegado consiste en doblar y remontar la masa formando
pliegues. La masa resultante, presenta una laminacion cruzada

gue evita estiramientos después del estampado.

La velocidad con la que trabaja la banda de el plegado es lenta
en comparacion con las demas velocidades, debido a los

pliegues de masa que transporta.
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Figura 4.2. Plegado de masa

LAMINADO HORIZONTAL

La masa previamente plegada es llevada por una lona inclinada
al sistema de laminacion horizontal compuesto por cuatro pares
de rodillos de laminacion quienes se encargan de reducir el

espesor de la masa.

Con norma aproximada las reducciones de espesor deben ser
de orden de 2:1, cuando mayor es la relacion, mayor es el

trabajo y las tensiones introducidas en la masa.
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La velocidad de cada par de rodillo aumenta desde el primer par
laminador hasta el tercer par laminador, ayudando que la masa

sea cada vez mas delgada.

ALIVIO DE TENSION

Para evitar que la masa sufra deformaciones cuando entre al
proceso de cocimiento se ha establecido un estandar para la

reduccion ideal entre cada par de rodillo.

La laminacion se la realiza a velocidad lenta y los rodillos

calibradores no deben estar cerca.

ESTAMPADO DE MASA

ESTAMPADO

Cuando se necesita estampado y corte con algunos tipos de
masa antiaglutinante se utiliza la placa de troquel. Esta placa

retrocede al caer el cortador, luego avanza la plancha a una
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posicion determinada, para imprimir un profundo dibujo en las

piezas de masa.

Después de haber grabado la forma de la galleta en el sistema

de troquelado pasa por una lona de separacion, esta separa las

partes sobrantes de la masa de la galleta grabada.

RECUPERACION DE RECORTE

Los recortes (sobrantes de masa) que vienen de la banda
inclinada son deslizados hacia una banda recolectora de recorte
transversal, la misma que deposita la masa hacia una banda
recolectora de recorte longitudinal, esta la traslada hacia una
segunda banda de recorte transversal para luego depositar los
recortes en la tolva a través de una segunda banda recolectora

de recorte longitudinal.

Si hay alimentacion continua de masa reciente a la laminadora,
es muy satisfactorio incorporar la masa de recortes por delante
o detras de la tolva. Sin embargo, si la alimentacién de masa

es discontinua en grandes tandas, hay que acondicionar la
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entrada de los recortes para que pasen con regularidad junto a

la masa fresca.

HORNO

FUNCIONAMIENTO DEL HORNO

El horno esta compuesto por diez zonas, de las cuales se
utilizan siete, cada una con su propio vapofier (sistema de
combustion).

Las zonas estan separadas por compuertas que sirven para
aislar el calor de cada una, el control es manual y se lo hace

externamente.

Existen diferentes rangos de temperatura en cada zona
dependiendo de la clase de producto se vaya a realizar. La
temperatura se sensa mediante rtd (Pt100) visualizandose a

través controladores.

Mediante cuatro extractores, que se encuentran en la parte
superior del horno, se expulsan los gases que se encuentran

dentro del horno durante el proceso de cocimiento de la galleta.
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El control de la velocidad de cada uno de los motores es
manual y se lo realiza de la siguiente manera:

Para reducir la velocidad el motor eléctrico se acopla a un
variador hidraulico que por medio de una transmision mecanica
se conecta a un variador mecénico que a su vez se conecta a
un reductor de engranaje y de ahi directamente al equipo (par o
banda laminador).

Por medio de botoneras se acciona un motor auxiliar que
modifica la velocidad por medio de variacion de didmetros en el
interior del variador hidraulico. El control de este motor es
simple, si gira para un lado aumenta y para el otro disminuye la

velocidad.

En la figura 4.3 se detallan cada unos de los procesos actuales

de la linea.



' CONTROL MAN\%L

\/

ELEVACION

Botdén de paro
Boton de subida
Boton de bajada

LAMINADOR VERTICAL

Aceleracion

Deceleracion

Atesar tela (lona)

Avanzar cuchillas (rodillos)
Paro general

PLEGADOR

Deceleracion
Aceleracion
Paro general

LAMINADOR HORIZONTAL

Avanzar Cuchillas (rodillos)
Atesar tela (lona)
Aceleracion

Deceleracion

Paro general

CORTADOR ESTAMPADOR

Aceleracion
Deceleracion
Acelerar tela de corte
Paro de estampador

HORNO

Encendido quemadores
Encendido vapofier
Encendido extractores
Encendido de malla de horno
Limpiadores malla

Apertura de dampers

Control de temperatura

Paro general

Figura 4.3. Control de Proceso Actual
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' VISUALIZACION >
1]

V

ELEVACION

- Estado del motor por medio de
una luz.

LAMINADOR VERTICAL

- Velocidad de los motores
- [Estado de los motores por
medio de luces.

PLEGADOR

- Velocidad motor
- Estado del motor por medio de
una luz.

LAMINADOR HORIZONTAL

- Velocidad de los motores
- [Estado de los motores por
medio de luces.

CORTADOR ESTAMPADOR

- Velocidad del motor
- Estado del motor por medio de
una luz.

HORNO

- Temperatura de cada zona por
medio de controladores

- Revoluciones motor

- Horno encendido por medio de
una luz.

- Finalizacién de
medio de una luz.

purga por

Figura 4.4. Visualizacién de Proceso Actual
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4.2.2. CONTROL PLANTEADO DEL PROCESO DE ELABORACION

DE LA GALLETA

AUTOMATIZACION GENERAL DEL PROCESO DE

ELABORACION DE GALLETA

Una vez analizados los problemas en cada uno de los procesos
involucrados en la elaboracién de galleta y conociendo su
control actual se pens6 en la automatizacion como solucion a

sus fallas, proponiendo lo siguiente:

La revision se realizard mediante el PLC (Controlador Logico
Programable) que controlard cada uno de los pasos para la
elaboracion de galleta. Para la programacion se utilizard una
secuencia légica de arranque y parada del proceso indicada por
los operadores de la fabrica. El numero de entrada y salidas

gue utilizaremos en todo el proceso se detallarda mas adelante.

Con la ayuda del software de monitoreo InTouch proveido por
Wonderware, se disefiaran pantallas de visualizacion, para la

inspeccion de cada paso del proceso. Asi también, un
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monitoreo de los valores de las variables implicadas en el

proceso de elaboracién de galleta.

Las velocidades de los motores que intervienen en el proceso
se controlardn autométicamente. La apertura y cierre de las
valvulas del sistema de combustion seran controladas por el
PLC. Las temperaturas de cada zona se sensan por medios de
dos rtd, sensores de temperatura, ubicados en la parte superior

e inferior de los quemadores.

La secuencia de arranque y parada de cada uno de los
procesos que intervienen en la elaboracion de galleta cuando se
trabaja en condiciones normales, serdn planteadas como parte

del control.

A continuacion se detallan el cuadro explicativo de todo el

proceso de elaboracion de galletas.



CONTROL DE
MOTORES

Arranque/Parada
De motores

v

Velocidad del
Motor

CONTROL DE
VELOCIDAD DE LOS
MOTORES

Control de
Velocidad

Temperatura dentro
del horno

CONTROL DE
TEMPERATURA DENTRO DEL
HORNO

Control de
Quemadores

‘/ Apertura de
g Dampers

CONTROL
MANUAL

Apertura de
Rodillos laminadores

Figura 4.5. Cuadro explicativo del proceso
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Temperaturas del

SISTEMA
DE
MONITOREO

horno

Motores de laminacién
Estado de las valvulas
de los quemadores
Nivel de masa en la
tolva

YV VYV V
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Temperaturas fuera

SISTEMA
DE
ALARMAS

del rango de trabajo
Falla de térmicos en
los motores

Falta de masa en la
tolva

Activacion de los
micros de ladeo

v V VYV VYV

Continuacion de la Figura 4.5.
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ELEVACION

Para dar inicio al proceso de elevacion de la artesa que
contiene la masa se debe asegurar que la puerta este cerrada

para asi prevenir accidentes.

Se utilizara un micro ubicado en la puerta que se activara
cuando esté cerrada. Al momento de verter la masa,
transportada por una artesa, hacia la tolva puede ocurrir que la
artesa se vire completamente, por eso se debe controlar su

inclinacion.

La activacion de los micros tanto en la parte superior e inferior

del proceso de elevacion detiene el motor.

En la tolva se debe tener una cantidad de masa que nos
asegure que la elaboracion del producto sea continud.
Mediante un sensor controlaremos el nivel de masa. Si es

minimo, actuard una sefial de alerta indicando que falta masa.
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LAMINACION _VERTICAL, PLEGADO Y LAMINACION

HORIZONTAL

En el plegado como en la laminacion, se controla la velocidad
de los motores que mueven las bandas, y los rodillos debido a
gue se debe manipular la masa cuidadosa y uniformemente

mientras esté pasando por estos procesos.

Cada par laminador tiene una apertura diferente para reducir el

espesor de la masa segun el tipo de galleta.

ESTAMPADO

El estampado de la masa se realiza mediante un troquel, de la
misma forma que el proceso actual, para dar forma a las

galletas.
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HORNO

En el horno se realiza primero la purga siguiendo una secuencia
de encendido de los motores del ventilador, malla, extractores y

apertura de dampers.

Finalizada la purga, se da inicio a la combustién con la ignicién

para realizar la chispa y encender los quemadores.

El control de temperatura se lo realiza con la apertura y cierre

de valvulas para controlar el gas que ingresa a los quemadores.



PLC

Valvula
de sequridad

Suministro

de gas

Sensor de
Temperatura T
1 ]
¥
valvdla
Al
Valvula
Media
[ 1]
Fotocelda Quemador | | i | |
[ ]
JENe) : - I
1 T]
1
Piloto

01

Transformador
de Ignicion

Figura 4.6. Sistema de control del Horno
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4.3. CARACTERISTICAS GENERALES DE LOS EQUIPOS

INVOLUCRADOS EN EL PROCESO

CARACTERISTICAS DE LA ALIMENTACION

Fuente de poder principal 460V 3ph 75Kva 60Hz

CARGA ELECTRICA

Motores 1800 rpm  3ph 60Hz  440/220 V
MOTORES KW
Enhorneador 0.75
Banda de Recorte 0.55
Banda de Troquel 2.2
Banda de descanso 15
Banda Par Laminador Horiz. 4 1.5
Par Laminador Horiz. 4 7.5
Banda Par Laminador Horiz. 3 1.5
Par Laminador Horiz. 3 4
Banda Par Laminador Horiz. 2 1.5
Par Laminador Horiz. 2 2.2
Banda Par Laminador Horiz. 1 1.5
Par Laminador Horiz. 1 3
Banda Alimentador Lam. Horiz. 1.5
Banda de Plegado 1.5
Plegador 2.2
Par Laminador Vert. 2 3
Banda Par Laminador Vert. 2 1.5
Par Laminador Vert. 1 3
Banda Par Laminador Vert. 1 1.5
Banda de Extrusor 1.5
Extrusor 1 3
Extrusor 2 3

Tabla IV. Carga Eléctrica de los motores de la Laminacion
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DIMENSIONES DE LA RECAMARA

Alto 1.88 m.
Ancho 2.25 m.
Largo 9m.

Tabla V. Dimensiones de la Recamara del Horno

4.4, SECUENCIA LOGICA DEL PROCESO

4.4.1. OPERACION BAJO CONDICIONES NORMALES

4.4.1.1. ARRANQUE GENERAL

En el proceso de fabricaciébn de galletas se tiene cuatro
etapas: la elevacion de la artesa, la laminacion de la masa,
la cocciéon de las galletas dentro del horno y el empaque

de las galletas.

En este proyecto de tesis se controla las tres primeras
etapas. En el horno se controla la purga, el sistema de

ignicidn, y la temperatura de cada zona.
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PURGA DEL HORNO

Lo primero que se hace dentro del horno es la purga, esta
se realiza de forma manual o automatica para lo cual se

sigue los siguientes pasos:

AUTOMATICA

» Escoger que el proceso se haga de forma automatica.

= Habilitar el horno.

= Encender el ventilador. EI PLC controlar4 durante el
proceso que se encuentren funcionando de manera
correcta.

= Después de un tiempo de encendido del ventilador, el
PLC de manera secuencial encendera el motor de la
malla, y los cuatro extractores.

» Los cuatros dampers deben estar abiertos, esto lo hara
el operador.

= Al cumplirse todas las condiciones se realiza la purga

en un tiempo de siete minutos.

MANUAL

= Escoger que el proceso se haga de forma manual.
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Habilitar el horno.

Encender el ventilador. EI PLC controlar4 durante el
proceso que se encuentren funcionando de manera
correcta.

Encender el motor de la malla desde el panel de
control.

Encender los motores de los extractores uno por uno
desde el panel de control.

Los cuatros dampers deben estar abiertos, esto lo hara
el operador.

Al cumplirse todas las condiciones se realiza la purga

en un tiempo de siete minutos.

SISTEMA DE COMBUSTION DEL HORNO

Habilitar el proceso de combustion. Con lo cual
comienza la ignicion y se hard la chispa y se
encenderan los quemadores.

Al haber una relacién entre la velocidad del proceso y
la temperatura en el horno, para escoger la

temperatura se tiene dos opciones:
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Si la laminacion se la hace de forma manual, el operador
escogerd la temperatura superior e inferior de cada una de
las zonas directamente desde el -controlador de
temperatura.

Si la laminacion se realiza de forma automatica, al elegir la
velocidad también se obtiene la temperatura de cada zona

del horno.

LAMINACION DE LA MASA

AUTOMATICA

» Escoger que el proceso se haga de forma automatica.

» Habilitar el proceso de laminacién.

» Encender los variadores de los motores de las bandas
como de los rodillos, la cual se hace de forma
secuencial empezando por la banda mas cercana al
horno.

= Escoger el producto que se va a producir.

= Escoger la velocidad con la que se desea trabajar.

Cada producto tiene una velocidad de trabajo por
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defecto, pero se la puede cambiar, siempre que sea
una persona autorizada para hacerlo.

Cargar producto, hace que se cargue la velocidad del
proceso y la temperatura de cada una de las zonas que

conforman el horno.

MANUAL

Escoger que el proceso se haga de forma manual.
Habilitar el proceso de laminacion.

Encender los variadores de los motores de las bandas
como de los rodillos, la cual se hace de forma
secuencial empezando por la banda mas cercana al
horno.

Escoger la velocidad con la que se desea trabajar, lo
gue el operador hara directamente desde el variador de

cada uno de los motores.

ELEVACION DE LA MASA

Escoger que el proceso se haga de forma automatica o

manual.
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= Cerrar la puerta.

= Presionar la botonera de subida de artesa.

» Para la bajada de la artesa si se escoge que el proceso
se realice de forma manual, el operador presiona la
botonera para que baje la artesa. Si la realiza en forma
automaética la bajada de artesa se realiza sin ayuda del

operador.

4.4.1.2. PARADA GENERAL

Se realiza una parada de la linea solo cuando se quiere
fabricar un nuevo producto, el tiempo de produccién va a
depender del departamento de fabricacibn que toma en

cuenta la demanda del producto en el mercado.

Para realizar una parada general de la linea cuando ha
estado funcionando correctamente, se seguiran los

siguientes pasos:

» Apagar la valvula principal de gas

= Verificar que todos los quemadores se apaguen
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= Apagar el motores de las bandas y rodillos del proceso
de laminacion
= Apagar el motor de la malla

» Parar el proceso de elevacion de masa

4.4.2. OPERACION BAJO CONDICIONES DE FALLA

4.4.2.1. ARRANQUE DESPUES DE FALLA

Si se desea reiniciar ya sea la purga, la laminacién o la
elevacion, después de presentarse una falla, se debe ver
cual fue el problema y solucionarlo para luego realizar un

arranque normal de cada uno de los procesos.

Si el problema es en la elevacion o en la laminacion se los
puede arreglar y reiniciar sin necesidad de parar toda la

linea ya que son procesos independientes.

Si el problema sucede dentro del horno y la falla es
detectada y corregida, antes de que las temperaturas de

las zonas no disminuyan de sus valores limites, se podra
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reiniciar el proceso de combustion. Si el tiempo de
duracién de la falla es prolongado, lo bastante para que
las temperaturas de las zonas lleguen a valores muy
bajos, entonces se detendré toda la linea y se debe iniciar
como se lo hace en operacién bajo condiciones normales

indicado en el subcapitulo 4.4.1

PARADA EN CASO DE FALLA

La purga se realizara mientras se cumplan las condiciones
de que los ventiladores y extractores estén funcionando
correctamente, los dampers abiertos, y la malla no tengan

problemas de ladeo.

Si alguna de estas condiciones no se cumple, la purga
automaticamente dejara de realizarse. También se puede

detener el proceso con una parada general.

Si la falla se presenta en la laminacion, se detendra este
proceso de manera automética desde la banda o par

laminador que tiene la falla y todo lo que esta detras de él.
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Lo de adelante seguird funcionando hasta que la masa
haya llegado al horno, entonces el operador apagara todo
los laminadores.

Si la falla sucede dentro del horno se parara el proceso de
combustién cerrando la valvula de seguridad del gas,
deteniendo el paso de gas hacia los quemadores

apagandolos.



CAPITULO 5

INSTRUMENTACION

5.1. GENERALIDADES

La necesidad de detectar posiciones, movimientos, flujos en fluidos,
presiones, temperaturas e incluso colores en los procesos industriales

motivaron al desarrollo y posterior perfeccionamiento de los sensores.

Todo control industrial depende de la capacidad de medir con exactitud y
rapidez el valor de la variable controlada.

La mejor manera de medir el valor de una variable controlada es
convertirla en una sefal eléctrica de algun tipo y detectarla con un

dispositivo eléctrico de medicion.

Los sensores son elementos fisicos, que captan la magnitud a medir

(temperatura, peso, humedad, etc.) y entrega una sefal sin normalizar.
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Los Transductores Eléctricos son los dispositivos que convierten el valor
de una variable controlada en una sefial eléctrica. Las sefales

analdgicas que entregan los traductores a los procesadores pueden ser:

1. Sefal en milivoltios

2. Sefales en voltios amplificados

3. Sefales en miliamperios

El actuador recibe la sefal del transductor y la convierte en un hecho

palpable.

5.2. INSTRUMENTACION Y SISTEMA DE CONTROL

SENSOR INDUCTIVO

El sensor inductivo detecta un cambio de inductancia debido a la

presencia de un objeto metélico.
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Este sensor puede ser instalados en cualquier posicién de montaje y en
lugares de dificil acceso gracias a sus multiples sistemas de fijacion y a

sus dimensiones.

Entre sus aplicaciones se tiene la deteccidén de apertura o cierre de una
puerta, el conteo de piezas metalicas que pasan por una banda de
produccion, como limite de carrera en un movimiento de una palanca,

entre otras.

SENSORES ULTRASONICO

El sensor ultrasénico representa una opcion para realizar mediciones de
posicion a distancia y sin contacto. Su principio de operacion se basa
en la transmision de una sefial piloto ultrasonica y la recepcién de una
sefal reflejada, para determinar si existe un objeto en el area de

deteccion.
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SENSOR DE TEMPERATURA

De todas las magnitudes fisicas, sin duda la temperatura es la de

medida més frecuente y vital en las industrias.

Los sensores electronicos de temperatura convierten la cantidad fisica

“temperatura” en una sefal eléctrica

La exactitud de su medicion puede verse afectada por la masa térmica,
el tiempo de medida, el ruido eléctrico, etc., por lo que una eleccion de
los sensores de temperatura adecuados y su correcta utilizacién puede
marcar la diferencia entre unos resultados equivocos y unas cifras

fiables.

En el mercado se tiene una variedad de sensores de temperatura como
los RTD'’s, termistores, termocuplas, etc. Y como ningun sensor es el
mejor en todas las situaciones de medida, para su seleccion hay que
tener en cuenta factores como: las prestaciones, el alcance efectivo, el

precio y la comodidad.
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SENSOR DE FLAMA

El objetivo de este sensor es detectar la presencia y ausencia de la
flama, por medio de la varilla detectora, o fotoceldas de rectificacion,

ultravioletas, e infrarrojas.

MICRO SWITCH LIMITE

Los micros switch son sensores de posicibn mecanicos, presentan
distintas modalidades de operacion para detectar la posiciobn de un

objeto que esta en movimiento.

Funciona como un interruptor normalmente abierto (N/A) o cerrado
(N/C) que obstruye o permite el paso de la corriente eléctrica una vez

gue el objeto en movimiento activa el operador del micro.

VALVULAS

Las valvulas son unos de los instrumentos de control mas esenciales en
la industria ya que pueden conectar , desconectar, regular, modular o

aislar una serie de liquidos y gases desde los mas simples hasta los
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MAas corrosivos o toxicos, mediante una pieza movible que abre, cierra u

obstruye en forma parcial uno o mas orificios o conductos.

Al tener diferentes variables que controlar para satisfacer los requisitos
de la industria se debe tener en cuenta los siguientes factores al

momento de seleccionar una valvula:

e La aplicaciéon

e Eltamario

e Caracteristicas del lazo de control y del proceso

REGULADORES DE PRESION

Los reguladores de presion son aparatos de control de flujo disefiados
para mantener una presion constante. Este debe ser capaz de
mantener la presion, sin afectarse por cambios en las condiciones
operativas del proceso para el cual trabaja.

La seleccién de un regulador, como en la mayoria de los equipos, esta

ligado a consideraciones economicas, de operacion y mantenimiento.
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VARIADOR

El variador de frecuencia regula la frecuencia del voltaje aplicado al
motor, logrando modificar su velocidad. Sin embargo, simultdneamente
con el cambio de frecuencia, debe variarse el voltaje aplicado al motor
para evitar la saturacion del hierro con una elevaciéon de la corriente

gue dafaria el motor.

TACOMETRO

Convierte una sefial de rotacibn mecanica en una sefal eléctrica. Se

usa en sistemas de control de posicion y velocidad.

SISTEMA DE CONTROL

El control del sistema se lo hard con un Controlador Ld&gico
Programable (PLC) y wuna Interfase Hombre-Maquina (IHM) en un

monitor de un computador personal (PC).
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El proceso sera visualizado por medio de pantallas, permitiendo ver las

tendencias de las variables que intervienen en el proceso y las fallas.

Las entradas y salidas del PLC, se basan en la siguiente tabla:

ENTRADA DIGITAL 24 VvDC

ENTRADA ANALOGICA 0-10V64-20mA
SALIDA DIGITAL CONTACTO CON RELE
SALIDA ANALOGICA 0-10V64-20mA

Tabla VI. Caracteristicas de las entrada y salidas del PLC

Alcance del proyecto:

e Caodificacion y Disefio del sistema de control para la fabricacion

de galletas.

e Control del nivel bajo de llenado de la tolva, en el proceso de

elevacion.

e Control de velocidades de los motores en el proceso de

laminacion de la masa.

e Control del proceso de purga en el horno.



81

e Control de ignicion para generar la chispa que enciende los

guemadores.

e Control de la temperatura superior e inferior de cada zona del

horno.

Controladores digitales para indicar:

e Temperatura superior e inferior de cada zona del horno.

Las alarmas que se consideran son:

Nivel bajo de masa en la tolva.

e Ladeo (movimientos laterales) de malla del horno.

e Falla de térmicos de los motores en el proceso.

e Temperatura alta de los quemadores del horno.

e Temperatura baja de los quemadores del horno.

Los sensores utilizados son:

e Sensor ultrasonico para indicar nivel bajo de masa en la tolva.

Ubicado en la parte alta de la tolva.
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Sensor Inductivo para indicar si la puerta esta cerrada.

Localizado en la puerta del proceso de elevacion.

Micro switch para detener el motor que mueve la artesa en la

subida. Situado en la parte alta al lado de la tolva.

Micro switch para detener el motor que mueve la artesa en caso

de falla. Ubicado en la parte alta al lado de la tolva.

Micro switch para detener el motor que mueve la artesa en la

bajada. Localizado en la parte baja del elevador.

Sensores Inductivos para detectar movimientos laterales de la
malla del horno. Situados en las partes laterales de la entrada y

salida del horno.

Sensores de temperatura para medir temperatura de cada zona.
Ubicados en la parte superior e inferior de cada zona, dentro del

horno.

Sensores de flama para detectar la presencia de llama en los
guemadores. Situados a lado de cada quemador dentro del

horno.
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Las véalvulas On/Off se utilizan para:

e Controlar el gas en el proceso de ignicion.

e Controlar el gas que llega a los quemadores.

La nomenclatura de los sensores y valvulas utilizados se presenta en el

Anexo E.

SELECCION DE SENSORES

Para seleccionar un tipo de sensor se debe atender minuciosamente la
aplicacion, ya que de ésta depende en gran medida su correcta
seleccion, asi como el medio ambiente ya que éste puede dificultar el
medio sensado y es importante tener en cuenta las recomendaciones

de uso y aplicacién del fabricante.

Los sensores deben cumplir con los siguientes factores:
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Exactitud. Debe detectar el valor verdadero de la variable sin
errores sistematicos. Sobre varias mediciones, la media de los

errores cometidos debe tender a cero.

Precision. Una medida es mas precisa que otra si los posibles
errores aleatorios en la medicion son menores. Se debe procurar

la méxima o precision posible.

Rango de funcionamiento. El sensor debe tener un amplio rango

de funcionamiento.

Velocidad de respuesta. El sensor debe responder a los cambios

de la variable a medir en un tiempo minimo.

Calibracion. La calibracion es el proceso mediante el que se
establece la relacion entre la variable medida y la sefial de salida
gue produce el sensor. La calibracion debe poder realizarse de
manera sencilla y ademas el sensor no debe precisar una

recalibracion frecuente.

Fiabilidad. El sensor no debe estar sujeto a fallos inesperados

durante su funcionamiento.

Costo. El costo para comprar, instalar y manejar el sensor debe

ser lo mas bajo posible.
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e Facilidad de funcionamiento. La instalacién del sensor no

necesite de un aprendizaje excesivo.

Los sensores utilizados en este proyecto tienen una entrada de

alimentacion de 24 VDC y su salidaesde 4 —20mAode 0—-10 V.

En el Anexo A se presenta la instrumentacion escogida para el

proyecto, y sus caracteristicas técnicas.

SELECCION DE VARIADOR

Para la seleccion del variador se tomd en cuenta el voltaje de
alimentacion y potencia de cada motor, como también la precision de la
velocidad que es de #1 r.p.m. Al no requerir una alta precision de
velocidad en los motores se utiliza un tacometro como traductor de rpm
a voltajes.

Al tener diversas marcas de variadores que cumplan con las

caracteristicas solicitadas, se comparan precios. (ver anexo )

Entre las diversas marcas de variadores que se encuentran en el
mercado, se eligi6 DANFOSS VLT2800 por cumplir las siguientes

caracteristicas:
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Esta desarrollada para aplicaciones de bajo poder en un rango
de potencia de 0.37 kW a 18.5 kW.

Son equipos de disefios compacto y de precios competitivos.
Incorpora una serie de accesorios como filtros, programador y
manuales en espaiiol sin costo adicional.

Permite la adicion de nuevos modulos sin alterar su forma fisica.
Incluye todos los pardametros necesarios para habilitar los

manejadores (drives), permitiendo la instalacion rapida.



CAPITULO 6

DISENO DEL SISTEMA DE CONTROL Y MONITOREO
EN EL PROCESO DE FABRICACION DE GALLETAS

6.1. CLASIFICACION DE SENALES UTILIZADAS EN EL SISTEMA DE

CONTROL

Considerando todas las sefiales que forman parte del control en el
proceso de fabricacion de galletas se las ha clasificado en digitales y

analdgicas.

Tomando en cuenta el numero de entradas/salidas digitales y
analégicas se procede a dimensionar el Controlador Ldgico

Programable para utilizarlo en la automatizacion.

A continuacion se detallan cada una de las sefiales con una breve

descripcion de la accion que cumplen dentro del proceso.
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6.1.1. SENALES DIGITALES ENTRADAS/SALIDAS

En la tabla VII se detalla la distribucion de las sefales digitales
con su respectiva descripcion que seran controladas por el PLC

durante el proceso.
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CONFIGURACION DE SENALES DIGITALES
ENTRADAS DIGITALES DESCRIPCION TOTAL

Sensor Inductivo para la puerta de la elevacion Indica el estado de la puerta. Abierta o cerrada. 1

Sensor Inductivo para el ladeo de malla Indica movimientos laterales de la malla. 4

Micro Switch del motor de elevacion Micro switch que detienen al motor de elevacion. 3

Encendido y encendido de ventilador, malla, Indica el inicio de la purga dentro del horno. 16

extractores y apertura de dampers

Apagado General del horno Indica la parada general del horno. 1

Botonera de subida, bajade_ly parada del motor Sefales que dan inicio al proceso de elevacion de la masa. 3
de elevacion

Parada general de motores y sus respectivos | Sefiales provenientes del tablero de laminacion, una sefial por cada 36

térmicos. térmico.
Habilitaciones externas provenientes del tablero Una sefial por cada habilitacion.
Interruptor de manual y automatico Sefial de inicio de cada proceso

Interruptor de encendl_QO y apagado de Sefial que da inicio al encendido de quemadores 2
combustion

Interruptor de nivel de masa en la tolva Sefial que indica la falta de masa en la tolva 1

Interruptor de presencia de flama en Sefial que indica que los quemadores estan encendido 84
guemadores

TOTAL DE ENTRADAS DIGITALES 157

Tabla VII. Configuracion de sefiales digitales
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CONFIGURACION DE SENALES DIGITALES

SALIDAS DIGITALES DESCRIPCION TOTAL
Control de encendido del ventilador Sefial que activa/desactiva el ventilador 1
Control de encendido de la malla Sefial que activa/desactiva la malla 1
Control de encendido de extractores Sefial que activa/desactiva los extractores 4
Control de purga Sefial de purga realizandose 1
Control de encendido de motores Sefial que activa/desactiva los motores 27
Control de quemadores listos Sefial que pondré en funcionamiento la combustion 1
Control de la falta de masa Sefial que controla el nivel de masa 1
Control del motor gsjségvamon en subida o Sefial que indica cuando la artesa sube o baja 2
Control de las valvulas media y alta Sefial que controlan el flujo de gas a los quemadores 168
Control de valvulaigrl]lic;tigny transformador de Senal que controla la chispa para el encendido de quemadores 168
TOTAL DE SALIDAS DIGITALES 374

Continuacion Tabla VII. Configuracion de sefiales digitales
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6.1.2. SENALES ANALOGICAS ENTRADAS/SALIDAS

En la tabla VIII se detalla la distribucion de las sefales
analdgicas con su respectiva descripcion que seran controladas

por el PLC durante el proceso.

CONFIGURACION DE SENALES ANALOGICAS

ENTRADA ANALOGICA DESCRIPCION

Dos sensores por cada zona instalados en la
parte superior e inferior

Temperatura de cada zona del horno

TOTAL DE ENTRADAS ANALOGICAS 14
SALIDA ANALOGICA DESCRIPCION

Control de los variadores de velocidad de | Control sobre los variadores que se realiza

los motores desde el PLC

TOTAL DE SALIDAS ANALOGICAS 28

Tabla VIII. Configuracion de sefiales analdgicas

DIMENCIONAMIENTO DEL PLC
TIPO NUMERO 15% TOTAL
Entradas
Digitales 157 24 181
Analbgicas 14 2 16
Salidas
Digitales 374 56 430
Analdgicas 28 4 32
TOTAL DE ENTRADAS/SALIDAS 659

Tabla IX. Dimensionamiento del PLC
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6.2 CONTROLADOR USADO EN EL SISTEMA

INTRODUCCION

El controlador involucrado en el proceso es un sistema de control
realimentado o de lazo cerrado. El mismo esta compuesto de los

siguientes elementos:

» Elementos de Comparacion

> Elemento de Control.

> Elemento de correccion

» Elemento de proceso

> Elemento de medicién

ELEMENTOS DE COMPARACION

Compara el valor deseado o de referencia de la condicidn variable que
se controla con el valor medido de lo que se produce y genera una

sefal de error. Se le puede considerar como un sumador que afiade la
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sefal de referencia, positiva, a la sefial del valor medido, que en este

caso es negativa:

Sefal de error = sefal del valor de referencia — sefial del valor medido

ELEMENTO DE CONTROL.

En cuanto recibe una sefial de error el elemento de control decide que

accion llevar a cabo.

Las acciones de control pueden ser sistemas programables, donde el
algoritmo de control se almacena en una unidad de memoria y se puede

modificar con una reprogramacion.

ELEMENTO DE CORRECCION.

El elemento de correccion produce un cambio en el proceso a fin de

corregir o modificar la condicién controlada.
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ELEMENTO DE PROCESO

El proceso es aquello que se estd controlando. Puede tratarse de la
habitacion de una casa cuya temperatura se controla, o bien de un

tanque con agua cuyo nivel se controla.

ELEMENTO DE MEDICION

El elemento de medicién produce una sefal relacionada con el estado

de la variable del proceso que se controla.

ELEMENTOS DEL SISTEMA PARA CONTROL DE TEMPERATURA

DENTRO DEL HORNO

En un sistema de lazo cerrado para controlar la temperatura dentro del

horno, los elementos del sistema son:

» Variable controlada: Temperatura

» Valor de referencia: Temperatura deseada del horno
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» Elemento de comparacion: Compara el valor medido y el valor de

temperatura deseada.

» Sefal de error: Diferencia entre las temperaturas medida vy

deseada.

> Unidad de control: Controlador

» Unidad de correccion: Véalvula on/off que abre y cierra el paso de

gas.

» Proceso: Temperatura dentro del horno

» Dispositivo de medicion: Rtd (sensor de temperatura)

Elemento de
Comparacion Variable
Valor de UNIDAD Controlada
Referencia DE CL(;'\IgFIQDIéACI:DCIIDgN | PROCESO -
CONTROL 7 7 V.l
Sefial de
Error
DISPOSITIVO
<& DE ¥
Valor MEDICION ~
Medido

Figura 6.1. Elementos béasicos de un sistema en lazo cerrado
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6.2.1. SELECCION DEL CONTROLADOR UTILIZADO EN EL

PROCESO

Hay varios tipos de control. Algunos controladores estan
dedicados a un tipo especifico de control mientras que otros

ofrecen un tipo de control programable.

La primera y mas bésica caracteristica de la respuesta del
controlador es indicada como la accion directa o reversa. La
accion directa significa que cuando el controlador ve un
incremento de sefilal desde el transmisor, su salida se
incrementa. La accion reversa significa que un incremento en

las sefiales de medicion hace que la sefial de salida disminuya.

Una vez que esta distincion esta aclarada, existen varios tipos
de respuestas que pueden ser usadas para controlar un

proceso. Estas son:

» Control On/Off o control de dos posiciones

» Control Proporcional

» Accion Integral

> Accion derivativa
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CONTROL ON/OFE

El controlador On/Off tiene dos salidas que son para maxima
apertura y para apertura minima, o sea cierre. Para este
sistema se ha determinado que cuando la medicion cae debajo
del valor seteado, la valvula debe estar cerrada para hacer que
se abra; asi, en el caso en que la sefial hacia el controlador
automatico esté debajo del valor seteado, la salida del
controlador sera del 100%. A medida que la medicion cruza el
valor seteado la salida del controlador va hacia el 0%. Esto
eventualmente hace que la medicién disminuya y a medida que
la medicion cruza el valor seteado nuevamente, la salida vaya a

un maximo.

Este ciclo continuara indefinidamente, un ciclo rapido causa un
excesivo desgaste de la valvula. El tiempo de cada ciclo
depende del tiempo muerto en el proceso debido a que el
tiempo muerto determina cuanto tiempo toma a la sefial de
medicién revertir su direccion una vez que la misma cruza el
valor seteado y la salida del controlador cambie. La amplitud de
la sefial depende de la rapidez con que la sefial de medicion

cambia durante cada ciclo.
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% de sefal
a la valvula

100 =
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Valor

7 seteado

Figura 6.2. Control On/Off de una valvula

Elemento de Variabl
Comparacion arianle
Valor dg P CONTRO- Controlada
Referengia LADOR VALVULA HORNO >
Sefial de
error
SENSOR DE
< TEMPERA- z
N N
Valor TURA
Medido RTD

Figura 6.3. Lazo de control con realimentacion
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CONTROL PID

Estos controladores han mostrado ser robustos vy
extremadamente beneficiosos en el control de muchas
aplicaciones de importancia en la industria.

PID significa:

Proporcional,
Integral

Derivativo.

El término basico en el controlador PID es el proporcional P,
gue origina una actuacion de control correctiva proporcional del

error.

El término integral | brinda una correccion proporcional a la
integral del error. Esta accion tiene la ventaja de asegurar que
en Ultima instancia se aplicara suficiente accion de control para
reducir el error de regulacién a cero. Sin embargo, la accion
integral también tiene un efecto desestabilizador debido al

corrimiento de fase agregado.



100

El término derivativo D da propiedades predictivas a la
actuacion, generando una accion de control proporcional a la
velocidad de cambio del error. Tiende dar mas estabilidad al
sistema pero suele generar grandes valores en la sefal de

control.

DIFERENCIAS ENTRE EL CONTROL ON/OFF Y EL

CONTROL PID

El control on/off se utiliza para aquellas aplicaciones donde el
control de la temperatura no es exacto y puede oscilar dentro de
una banda de tolerancia, pero este por sus caracteristicas
oscilatorias en procesos donde se busca cierta exactitud no

puede ser utilizado.

El control PID por su caracteristicas puede obtener un error de
estado estacionario cero, también se puede limitar el por ciento

de pico maximo y el tiempo de establecimiento se puede
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reducir. Es un sistema que permite mucha flexibilidad porque

se puede ajustar el controlador.

En el control on/off se puede hacer ajuste, pero en este caso,
sOlo se logra reducir la banda de tolerancia, pero la temperatura

oscila alrededor de un punto de ajuste.

Una vez estudiado el tipo de control a utilizar en el proyecto se
llego a seleccionar el control On/Off, ya que se trabaja con un

rango de temperatura y no con un valor exacto.



CAPITULO 7

CONFIGURACION DEL SISTEMA

Usando herramientas actuales como el PLC y software de monitoreo y
mando logramos afiadir muchas funciones adicionales al sistema de
transferencia automatico, como por ejemplo: emitir sefiales de alerta por mal
funcionamiento, parar el proceso en caso de sobre temperaturas u otras
anomalias, determinar cuanto combustible queda en el reservorio del

generador, llevar un historial estadistico de eventos, etc.

Estas herramientas son de facil manejo y también ofrecen mucha flexibilidad,
ya que pueden ser reajustadas en caso de que se necesite reacondicionar el

sistema para que cumpla alguna funcion adicional.
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7.1. DESCRIPCION DEL PLC UTILIZADO

CONTROLADOR LOGICO PROGRAMABLE

El Controlador Logico Programable (PLC) es el automata programable
mas utilizado en la industria. Su funcion consiste en realizar la parte
inteligente del control automético. EI PLC realiza el control del proceso
pero no permite la visualizacion del mismo en pantallas, para lo cual se
debe complementar con terminales graficas y comunicar con una

computadora, panel de operador (OP) u otros periféricos.

El PLC permite utilizar software de programacion cuyas funciones se
repiten ordenadamente, para responder a cualquier cambio en las
condiciones del sistema.

La Unidad de procesamiento Central (CPU) del PLC durante el control
del proceso realiza de forma continua y secuencial tres funciones

basicas:

1. Lectura de las entradas
2. Ejecucion del programa

3. Actualizacion de las salidas



GESTIONDEDATOS
GENERADOS POREL
PROCESO
(ARCHIVOS, BASE DE
DATOS)

INTERFACE VISUALIZACIONDEL
CONOPERADOR PROCESO
(ENTRADADE DATOSEN CONTROLADO
TIEMPODEEJECUCION) PANTALLAS, DISPLAYS
CONTROL { )
(FROSRAA \ \ /

K CPU 3

ENTRADAS SALIDAS
(SENSORES) (ACTUADORES)

(__ PROCESO ACONTROLAR )

Figura 7.1. Diagrama de Bloques del PLC

ESTRUCTURA BASICA DE UN PLC

La estructura béasica del PLC se compone de:
= Las entradas
» Las salidas

= EICPU
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Las entradas y salidas son los elementos que conectan al Procesador

Central (CPU) del PLC con el proceso que se va a controlar.
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Las entradas llevan datos desde el mundo exterior hacia el CPU, pueden
ser discretas o analégicas y habitualmente son valores de voltajes o de
corrientes procedentes de los modulos de entradas que se utilicen para

controlar el proceso.

Se llaman discretas cuando solo se discriminan dos casos posibles
encendido o apagado (On/Off). Por ejemplo si un botén esta pulsado o
no, si el nivel de un tanque esté por encima o por debajo del minimo.

Se llaman analdgicas cuando hay un rango de valores posibles. Por
ejemplo la temperatura de un ambiente, el grado de acidez de un liquido,

etc.

Se usan como entradas Sensores o0 detectores de temperatura, de
presién, de caudal, de color, de intensidad de luz, de nivel, de distancia,

de proximidad, de interrupcién de haz infrarrojo, etc.

SENAL SIN

Figura 7.2. Diagrama esquematico de una Entrada

COMUNICACION
DIGITAI (hinaria
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Las Salidas llevan ordenes desde la CPU hacia los médulos de salidas
de la maquina o proceso a controlar, pueden ser discretas o analdgicas.

Se llaman discretas cuando solo se discriminan dos casos posibles (ON/
OFF). Por ejemplo encendido y apagado de luces, marcha y parada de

motores, etc.

Son analdgicas cuando discrimina un rango de valores posibles, por
ejemplo variacion de la intensidad de luz que emite una lampara, marcha

de un motor a distintas velocidades, etc.

Como salidas se puede utilizar Actuadores para el encendido de luces,
contactores o relés para marcha o paro de motores, valvulas a solenoide
para control de paso de fluidos, relés de estado solido, variadores de

velocidad de motores, variadores de intensidad de iluminacion, etc.

COMUNICACION SENAL AL
DIGITAL (binaria ACTUADOR

Figura 7.3. Diagrama esquematico de una Salida

La CPU ejecuta el programa residente en memoria tomando como

variables de entrada al programa a las entradas de campo que sensan el



107

estado de diferentes dispositivos, como resultado de la interaccion de la
resolucién del programa con esos valores de entradas, genera valores de

salida, que a traves de las salidas de campo accionan diversos equipos.

ELECCION DEL PLC

Para elegir una determinada configuracion de PLC es importante tener
en cuenta:
= El nimero de variables que intervienen en el proceso.
» Tipos de variables del proceso (variables discretas y/o analogicas,
voltajes, corriente).
* Instrumentacién de campo a ser utilizada.
» Distancia entre la instrumentacion de campo PLC-computadora de
visualizacion.
* Velocidad de transmision de informacién a través de la red (esto
depende de la cantidad de variables que se desee transmitir)
= Dimension del procesador de acuerdo al tipo de control a

programar y variables.
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DESCRIPCION DEL GE FANUC AUTOMATION SERIE 90 MICRO

La familia PLC's de GE Fanuc Serie 90 de Automatas Logicos
Programables (PLC’s) comprende diversos sistemas de automatizacion
pequefios que se pueden utilizar para diversas tareas. Entre ellos se
encuentran los PLC 90 Micro que por su disefio compacto, su bajo costo
y su amplio juego de operaciones se adecua para numerosas
aplicaciones de control.

El anexo B muestra las caracteristicas técnicas del micro PLC.

Figura 7.4. Serie 90 MICRO
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El PLC Serie 90 Micro se caracteriza por lo siguiente:

» Esta compuesto por la CPU, la fuente de alimentacién, y las
entradas y salidas todas reunidas en un elemento pequefio, por lo
cual es facil de usar, instalar, configurar, actualizar y mantener.

e La CPU ejecuta el programa y almacena los datos para la
tarea de automatizacion o el proceso.

e La fuente de alimentacion le proporciona corriente a la
unidad central y a los médulos de ampliacion conectados y
es de 24VDC.

e Las entradas y salidas controlan el sistema de
automatizacion.

e El interfaz de comunicacion permite conectar la CPU a una
unidad de programacion a otros dispositivos.

e Los diodos luminosos indican el modo de operacion de la
CPU (RUN o STOP), el estado de las entradas y salidas
integradas, asi como las posibles fallas del sistema que se

hayan detectado.

> Tiene un contador de alta velocidad.

» Es un PLC rentable compatible dentro de su familia.
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» Proporcionar una integracion de sistema mas facil mediante

protocolos y equipos (hardware) de comunicacion estandar.

HERRAMIENTA DE PROGRAMACION DEL GE FANUC AUTOMATION

SERIE 90 MICRO

El software de programaciéon Logicmaster 90-30/20/Micro forma parte de
la familia de productos usados para configurar y programar las Series 90
Micro PLC. Ofrece diversas funciones que permiten crear, transferir,
editar e imprimir el programa de usuario, mantener archivos de
programa, manejar datos de blogues, comunicarse con el CPU vy

observar el estado de su programa.

En lineas generales este programa permite:

» Programar en esquema de contactos (cuyos simbolos estan
normalizados).

» Utilizar el mismo programa tanto para los micro (8 entradas y 6
salidas de relé) como la serie 90-70.

» Comunicar con un PLC remoto via médem.

» Imprimir todo tipo de listados (referencias, programa, etc.).
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» Visualizar en el mismo programa el estado y valores de las

variables (tanto digitales como analdgicas).

La programacion consiste en crear un programa para una aplicacion del
controlador. Este software basa su lenguaje de programacion en

“diagramas en escaleras”.

En un diagrama en escaleras las lineas verticales representan las barras
de poder. El flujo de corriente es de izquierda a derecha. El PLC resuelve
la logica del diagrama en escalera de arriba hacia abajo, un paso a la

vez.

— ()
NC BOBINA

Figura 7.5 Diagrama en escalera

Este software utiliza Contactos, Bobinas y Enlaces, Temporizadores y
Contadores, Funciones Matematicas, Conversion de datos a otro tipo,

Comparacién de dos numeros, Manipulacion de cadenas de Bit,
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Movimiento de datos, Movimiento y blisqueda de matriz para la creacion

del programa.

Los elementos mas basicos de un programa son las funciones de relé.
Estos contactos y bobinas representan las entradas y salidas de la
maquina y se pueden utilizar para controlar el flujo de la logica a traves
del programa. Permiten o impiden la ejecucién de otras funciones de

programa en un escalon e indican el estado de las salidas.

Las funciones mateméaticas incluyen la adicion, la sustraccion, la
multiplicacion, la division, el modulo de division y la raiz cuadrada. Cada
funcién matemaética opera sobre dos numeros enteros del mismo tipo.

Las Funciones Relacionales se utilizan para comparar dos numeros (que
deben ser del mismo tipo), para ver si uno es mayor que, igual a, o

menor que el otro.

Las Funciones de movimiento de datos permiten copiar los datos a otra
posicién, mover un blogue de constantes a la memoria, borrar una zona
de memoria digital o de referencia de registro, desplazar datos de una
posicion de memoria a otra y efectuar un desplazamiento de secuencia

de bit a través de una matriz de bits.
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A continuacion se presentan los prefijos que se utlizan para la

asignacion de variables en la programacién del proyecto:

TIPO DESCRIPCION

%I | Representa referencias de entrada, estan localizadas en la
tabla de estado de entrada, que almacena el estado de todas
las entradas recibidas de los médulos de entrada. Ej.: %I1

%Q | Representa las referencias fisicas de las salidas. Se colocan en
la tabla de estado de salidas, la cual almacena el estado de las
referencias de salida y los envian a los mddulos de salida.
Puede ser retentiva o no-retentiva. Ej.: %Q1

%R | Se utiliza para asignar las referencias de registro del sistema,
el cual almacenara datos del programa. Ej.: %R1

%Al | Representa un registro de entradas analdgicas, va seguido por
la direccién del registro de referencia. Ej.: %AI1

%AQ | Representa un registro de salidas analdgicas, Este prefijo va
seguido por una direccion del registro de la referencia. Ej.:
%AQ1

%M | Representa referencias internas. Y se utilizan con las bobinas
de relé o salidas en funciones. Ej.: %M1

Tabla X. Prefijos para la asighacion de variables

El anexo F se muestra la programaciéon del sistema de control para la

simulacién del proyecto utilizando el software de programacion GE LM90
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DISTRIBUCION DE LAS SENALES A SER CONTROLADAS

POR EL PLC

Conociendo las caracteristicas del PLC 90 Micro utilizado en
este proyecto, se procede a la distribucion de las sefales a
controlar, dando un direccionamiento fisico y en la memoria del

PLC. Anexo D.

CONDICIONES DE PROGRAMACION

En la simulacién de una Linea para la fabricacion de galletas,
como parte de la programacion del sistema se realizaron las

siguientes consideraciones:

El control se lo puede realizar de dos formas manual o
automatico ya sea para el proceso de laminacion o el encendido
del horno.

En el control Automatico el inicio del proceso se comanda
desde la computadoray el PLC. El programa del PLC realizara
la secuencia de encendido de cada uno de los equipos de

forma automatica.
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Con el control manual, el operador sera el responsable de la
operaciéon del equipo, pero siguiendo las condiciones vy

secuencias establecidas.

Para el encendido del horno se deben cumplir requisitos tanto
en la purga como en el encendido de quemadores.
En caso de falla en el horno esté se apagara y se detendra el

proceso de laminacion.

El encendido de los motores del proceso de laminaciéon sera
siempre de forma secuencial comenzando por el que esta mas
cerca del horno, sin importar si el tipo de control es manual o

automatico.

Si la falla ocurre en el proceso de laminacién se detendra todo
lo que este funcionando detras de dicha falla, y el operador sera

el encargado de detener todo el proceso.
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7.2. VISUALIZACION DEL PROCESO UTILIZANDO EL SOFTWARE

INTOUCH

INTOUCH de Wonderware, versibn 8.0 provee una perspectiva
integrada de todos los recursos de control e informacion de la planta.
Permite a los ingenieros, supervisores y operadores, visualizar en
pantalla mediante representaciones graficas de procesos en tiempo

real, los trabajos de una operacion completa.

El sistema de supervisién consiste de un programa de interface con el
operador, el sistema incluye soporte para el Control de Supervision del
proceso, adquisicion de datos, manejo de alarmas, recoleccion de datos

historicos y generacion de reportes gerenciales.

El Intouch esta disefiado para trabajar en aplicaciones individuales o
distribuidas. En las aplicaciones individuales usan un solo operador de
interface para cada sistema de monitoreo, la computadora esta
directamente conectada al proceso industrial por medio de un cable

serial.

7.2.1. DESCRIPCION DEL PROGRAMA

El Intouch permite al usuario realizar:
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v El control de un punto discreto utilizando un botén de
comando de accion que incluye encendido momentaneo,
apagado momentaneo, intercambio encendido, apagado,

ajuste y reposicion.

v" El uso de los botones de comando para ajustar puntos de
consigna en sentido ascendente o descendente sobre
una base porcentual absoluta. Cada solicitud de
incremento o decremento es comparada con los limites

de operacion validos, antes de permitir el ajuste.

v' La observaciéon del porcentaje de llenado del objeto
incluyendo formas irregulares como poligonas, elipses,
etc., cambio del color del objeto, visualizacion en forma
intermitente del objeto. Los objetos tiene un atributo
opcional de visibilidad que permite que este sea visible

basado en una condicion del sistema.

v' La animacién, por medio de un cambio de tamafio,
movimiento y/o rotacién de los objetos, basado en el

cambio que ocurra en una variable del proceso o en el
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criterio del usuario, compuesto por el estado en que se

encuentren

v' La seleccion de las alarmas desplegadas por un objeto,
por grupos y/o prioridad mediante el uso de botones de

comando. Hay hasta 999 niveles de prioridad de alarmas.

v La configuracion del sistema para que el operador sea
notificado de una alarma sin importar cual sea la pantalla
gue el operador este observando actualmente. Las

alarmas pueden ser sonoras (sirena) o visual (foco).

7.2.2. PANTALLAS DE VISUALIZACION

Las pantallas principales que se utlizan para presentar el
proyecto, tienen un menu en la parte inferior que permiten al
operador ir a diferentes partes del proceso que requiera revisar,
también puede ver la fecha y hora. En el anexo E se muestran

las pantallas de visualizacion de este proyecto.



119

Las pantallas de simulacién poseen un submenu que permite
movilizarse entre ellas para facilitar la realizaciéon del proceso.
Los diferentes paneles que se utilizan en cada parte del proceso

tienen acceso a las pantallas principales y simulacion.

La secuencia de arranque y parada del proceso se presentan
de manera simplificada, usando el cambio de atributos en los
dispositivos para indicar el estado de la secuencia.

Se indica que un dispositivo del proceso se encuentra activo

con color verde y que esta apagado con el color rojo.

Las alarmas en orden cronoldgico de aparicion se facilitan en un
historico de alarmas, la ultima alarma del proceso se presentara
al final de la pagina.

A continuacion se tiene la descripcion de cada una de las

pantallas:

INICIO: Pantalla principal, donde se muestra los tres procesos a
ser controlados:

La elevacion

La laminacién

El horno
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ARRANQUE: Es un conjunto de pantallas. Permite visualizar la
velocidad del proceso de laminacién y de la malla.
Escoger el modo de arranque del horno y la laminacion, el
operador tiene las siguientes opciones para el control:

e Manual

e Automatico

Al escoger el producto a elaborar se presenta una pantalla con
los cuatros productos a elegir, al hacer la eleccion visualizamos
la velocidad de proceso y la temperatura con la que trabaja ese
producto, si se desea cambiar estos parametros, se muestra
una nueva pantalla donde el operador debe ingresar su
nombre y clave de acceso, si estos datos son correctos permite

el cambio de la velocidad del proceso y de su temperatura.

PURGA: Esta pantalla permite ver por medio de las luces piloto
si hay presencia de aire, el encendido del motor de la malla del
horno, el encendido de los motores de los extractores, apertura
de los dampers, el inicio del proceso de purga y encendido de

los quemadores.
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En conjunto con esta pantalla tenemos dos:
SIMULACION DE LADEO en la cual se ve el movimiento de la
malla'y como funcionan los micros de ladeo si se mueve a los

lados.

SIMULACION DE PURGA aqui se simula el encendido manual
de los motores del ventilador, la malla del horno, los extractores,

la falla de algun térmico, asi como la apertura de los dampers.

HORNO: Pantalla Principal del horno que permite ir a dos
pantalla de simulacién, donde se muestra el horno en
funcionamiento y la combustién del horno.

Trabaja con la pantalla PANEL DEL HORNO en la cual se ve
las luces piloto de la malla, extractores, la purga e inicio de la
combustién. Ademéas los controladores de temperaturas donde

se muestran la temperatura seteada y la temperatura sensada.

HORNO EN FUNCIONAMIENTO: Pantalla de simulacion que
permite visualizar lo que acontece dentro del horno cuando se
encuentra en funcionamiento, como es, el paso de las galletas,
los quemadores encendidos, la malla en movimiento y los

micros de ladeo.
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COMBUSTION: En esta pantalla se muestra el sistema de

alimentacion del gas, con todas sus seguridades.

ZONA 1 SUPERIOR: Pantalla de simulacion de lo que sucede
con los quemadores superiores de la zona 1 del horno.

Se muestra el proceso de ignicion para la chispa, el encendido
de los quemadores y el control de las valvulas para mantener la

temperatura superior con la que se trabaja.

SIMULACION DE COMBUSTION: En esta pantalla se realiza la
simulacion de la activacion de los sensores de flama cuando

detectan la presencia de chispa y de llama en los quemadores.

ZONA 1 INFERIOR: Pantalla de simulacién de lo que sucede
con los quemadores inferiores de la zona 1 del horno.

Se muestra el proceso de ignicion para la chispa, el encendido
de los quemadores y el control de las valvulas para mantener la

temperatura inferior con la que se trabaja.

TEMPERATURAS: En esta pantalla se muestran los slaider que
simulan las temperaturas sensadas en cada una de las zonas

del horno y su respectivo voltaje.
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LAMINACION: Pantalla donde se representa lo que ocurre en el
proceso de laminacion.

Se puede ver el movimiento de las bandas y los rodillos, el
despliegue de la masa por todos los laminadores hasta llegar al
horno y lo que sucede cuando falla el térmico de cualquiera de
los motores.

Trabaja con la pantalla SIMULACION LAMINACION donde se
resetea las variables que se utilizan y se da inicio a la
simulacién de este proceso y con la pantalla TROQUEL donde

se muestra el estampado de las galletas.

VELO-MOTORES 1 Y VELO-MOTORES 2: En esta pantalla se
muestran los slaider que simulan las velocidades de los motores

de la laminacién y su respectivo voltaje.

TERMICOS LAMINACION: Pantalla donde se simula la falla de

algun térmico de los motores del proceso de laminacion.

LAMINACION 1: Se muestra la ubicacion de los motores del
horno y de la laminacion horizontal, asi como también las

velocidades a la que estan trabajando.
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LAMINACION 2: Se muestra la ubicacion de los motores de la
laminacién horizontal, vertical y de la elevacion, ademas las

velocidades a la que estan trabajando.

PANEL LAMINACION: Se visualiza las luces pilotos que indican

el estado de los térmicos de los motores de laminacion.

PANEL 1 Y PANEL 2: Muestra los paneles de cada uno de los
motores de laminacién donde se pueden aumentar o disminuir
sus velocidades cuando se escoge que el proceso trabaje en

forma manual.

ELEVACION: En esta pantalla se visualiza como la artesa se
mueve llenando la tolva de masa, para que ésta sea luego
laminada.

Ademés permite conocer el estado de los micros y sensores
gue utilizamos en esta etapa, asi como el panel de control de la
elevacion.

Trabaja en conjunto con la pantalla SIMULACION ELEVACION
en la cual se da inicio a la simulacién de este proceso, se
resetean las variables, se simula el térmico del motor que

mueve la artesa y la falla del micro.



7.2.3.

125

HISTOGRAMAS E HISTOGRMAS 2: En estas pantallas se
muestran como varian las temperaturas de cada zona del

horno.

ALARMAS: En esta pantalla se muestran las fallas ocurridas a
lo largo del proceso. Su formato da al usuario informacion
detallada de lo sucedido permitiendo una facil ubicacion de la

falla y su pronta correccion.

PROGRAMA EN EL SOFTWARE INTOUCH

En el Intouch se pueden desarrollar programas que se ejecutan
en la memoria del PC y que completan el existente en el PLC.
Estos programas son llamados “Scripts”.

En este proyecto, los scripts son muy utiles para producir los
movimientos de las imagenes y establecer la dependencia entre

las variables internas y las provenientes del PLC.
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A continuacion se muestra los scripts utilizados en este

proyecto los cuales utilizan el lenguaje de programacion

PASCAL, proporcionado por el software Intouch.

APPLICATION SCRIPT

*****LA D EO*****
IF Q3==1THEN
BANDA=BANDA + 1;
IF BANDA >= 16 THEN
BANDA = 0;
ENDIF;
ROTOR = ROTOR + 3;
IF ROTOR >= 360 THEN
ROTOR = 0;
ENDIF;
IF133==0 THEN
BANDA2 = BANDA2 + 1; LAD1 = LAD1+1;

ENDIF;

IF LAD1==4 THEN
LAD1 = 4;

ENDIF;

IF 134== 0 THEN
BANDA2 = BANDA2+1; LAD2 = LAD2 + 1;
ENDIF;
IF LAD2 == 4 THEN
LAD2 = 4,
ENDIF;
IF 135==0 THEN
BANDA1 = BANDA1+1; LAD3 = LAD3 + 1;
ENDIF;
IF LAD3 == 4THEN
LAD3 = 4,
ENDIF;
IF 136==0 THEN

BANDA1 = BANDA1+1; LAD4 = LAD4 + 1;

ENDIF;



IF LAD4 == 4 THEN
LAD4 = 4;
ENDIF;
IF BANDAL == 10 THEN
BANDA1= 10;
ENDIF;
IF BANDA2 ==5THEN
BANDA2= 5;
ENDIF;
ENDIF;
IF Q3== 0 THEN
ROTOR = 0; BANDA = 0; BANDA2= 0; BANDA1= 0;
IF BANDA == 0 THEN

IF 133==1 THEN
LAD1 =0;
ENDIF;
IF 134==1 THEN
LAD2 = 0;
ENDIF;
IF 135==1 THEN
LAD3 =0;
ENDIF;
IF 136==1 THEN
LAD4 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
ENDIF;

**xx*SIMULACION COMBUSTION*****
SENSOR DE FLAMA

IF Q44==1 AND Q45==1 AND CUENTA<=30 THEN
CUENTA=CUENTA + 1;

ENDIF;

IF Q44==1 AND Q45==1 AND CUENTA==30 THEN
176=1;

ENDIF;

IF 176==1 AND M182==1 THEN
Q46=1,

ENDIF;

IF Q46==1 THEN
176=1; Q44=0; Q45=0;

ENDIF;

IF Q93==1 AND Q94==1 AND CUENTA1<=30 THEN
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CUENTA1=CUENTAL + 1,

ENDIF;

IF Q93==1 AND Q94==1 AND CUENTA1==30 THEN
1110=1,

ENDIF;

IF 1110==1 AND M182==1 THEN

Q95=1;

ENDIF;

IF Q95==1 THEN
1110=1; Q93=0; Q94=0;

ENDIF;

IF Q96==1 AND Q97==1 AND CUENTA2<=30 THEN
CUENTA2=CUENTAZ2 + 1,

ENDIF;

IF Q96==1 AND Q97==1 AND CUENTA2==30 THEN
1111=1;

ENDIF;

IF1111==1 AND M182==1 THEN

Q98=1;

ENDIF;

IF Q98==1 THEN

1111=1; Q96=0; Q97=0;

ENDIF;

IF Q99==1 AND Q100==1 AND CUENTA3<=30 THEN
CUENTA3=CUENTA3 + 1,

ENDIF;

IF Q99==1 AND Q100==1 AND CUENTA3==30 THEN
1112=1;

ENDIF;

IF 1112==1 AND M182==1 THEN

Q101=1;

ENDIF;

IF Q101==1 THEN
1112=1; Q99=0; Q100=0;

ENDIF;

IF Q102==1 AND Q103==1 AND CUENTA4<=30 THEN
CUENTA4=CUENTA4 + 1,

ENDIF;

IF Q102==1 AND Q103==1 AND CUENTA4==30 THEN
1113=1;

ENDIF;

IF 1113==1 AND M182==1 THEN

Q104=1,

ENDIF;
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IF Q104==1 THEN
1113=1; Q102=0; Q103=0;

ENDIF;

IF Q105==1 AND Q106==1 AND CUENTA5<=30 THEN

CUENTAS5=CUENTAS5 + 1;

ENDIF;

IF Q105==1 AND Q106==1 AND CUENTA5==30 THEN
1114=1;

ENDIF;

IF 1114==1 AND M182==1 THEN
Q107=1;

ENDIF;

IF Q107==1 THEN
1114=1; Q105=0; Q106=0;

ENDIF;

IF M182==0 OR (Q44==0 AND Q45==0) THEN
CUENTA=0;

ENDIF;

IF M182==0 OR (Q93==0 AND Q94==0) THEN
CUENTA1=0;

ENDIF;

IF M182==0 OR (Q96==0 AND Q97==0) THEN

CUENTA2=0;

ENDIF;

IF M182==0 OR (Q99==0 AND Q100==0) THEN

CUENTA3=0;

ENDIF;

IF M182==0 OR (Q102==0 AND Q103==0) THEN

CUENTA4=0;

ENDIF;

IF M182==0 OR (Q105==0 AND Q106==0) THEN
CUENTAbL=0;

ENDIF;

IF Q48==1 AND Q49==1 AND CUENTA6<=30 THEN
CUENTAG6=CUENTAG + 1;

ENDIF;

IF Q48==1 AND Q49==1 AND CUENTA6==30 THEN
179=1;

ENDIF;

IF I79==1 AND M182==1 THEN
Q50=1;

ENDIF;

IF Q50==1 THEN
179=1; Q48=0; Q49=0;



130

ENDIF;
IF Q108==1 AND Q109==1 AND CUENTA7<=30 THEN
CUENTA7=CUENTA7 + 1;
ENDIF;
IF Q108==1 AND Q109==1 AND CUENTA7==30 THEN
1115=1;
ENDIF;
IF 1115==1 AND M182==1 THEN
Q110=1;
ENDIF;
IF Q110==1 THEN
1115=1; Q108=0; Q109=0;
ENDIF;
IF Q111==1 AND Q112==1 AND CUENTA8<=30 THEN
CUENTA8=CUENTAS + 1;
ENDIF;
IF Q111==1 AND Q112==1 AND CUENTA8==30 THEN
1116=1;
ENDIF;
IF 1116==1 AND M182==1 THEN
Q113=1;
ENDIF;
IF Q113==1 THEN
1116=1; Q111=0; Q112=0;
ENDIF;
IF Q114==1 AND Q115==1 AND CUENTA9<=30 THEN
CUENTA9=CUENTAO9 + 1;
ENDIF;
IF Q114==1 AND Q115==1 AND CUENTA9==30 THEN
1117=1;
ENDIF;
IF 1117==1 AND M182==1 THEN
Q116=1;
ENDIF;
IF Q116==1 THEN
1117=1; Q114=0; Q115=0;
ENDIF;
IF Q117==1 AND Q118==1 AND CUENTA10<=30 THEN
CUENTA10=CUENTA10 + 1;
ENDIF;
IF Q117==1 AND Q118==1 AND CUENTA10==30 THEN
1118=1;
ENDIF;
IF 1118==1 AND M182==1 THEN



Q119=1;
ENDIF;
IF Q119==1 THEN
1118=1; Q117=0; Q118=0;
ENDIF;
IF Q120==1 AND Q121==1 AND CUENTA11<=30 THEN
CUENTA11=CUENTA11 + 1;
ENDIF;
IF Q120==1 AND Q121==1 AND CUENTA11==30 THEN
1119=1;
ENDIF;
IF 1119==1 AND M182==1 THEN
Q122=1;
ENDIF;
IF Q122==1 THEN
1119=1; Q120=0; Q121=0;
ENDIF;
IF M182==0 OR (Q48==0 AND Q49==0) THEN
CUENTA6=0;
ENDIF;
IF M182==0 OR (Q108==0 AND Q109==0) THEN
CUENTA7=0;
ENDIF;
IF M182==0 OR (Q111==0 AND Q112==0) THEN
CUENTA8=0;
ENDIF;
IF M182==0 OR (Q114==0 AND Q115==0) THEN
CUENTA9=0;
ENDIF;
IF M182==0 OR (Q117==0 AND Q118==0) THEN
CUENTA10=0:
ENDIF;
IF M182==0 OR (Q120==0 AND Q121==0) THEN
CUENTA11=0;
ENDIF;

ZONA 2
IF M552==1 THEN
183=1; 1180=1; 1121=1; 1122=1; 1123=1; 1124=1,
ELSE 183=0; 1180=0; 1121=0; 1122=0; 1123=0; 1124=0;
ENDIF;
IF M553==1 THEN
184=1; 1125=1, 1126=1, 1127=1; 1128=1; 1129=1,
ELSE 184=0; 1125=0; 1126=0; 1127=0; 1128=0; 1129=0;
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ENDIF;

ZONA 3
IF M554==1 THEN
187=1; 1130=1; 1131=1, 1132=1; 1133=1; 1134=1,
ELSE 187=0; 1130=0; 1131=0; 1132=0; 1133=0; 1134=0;
ENDIF;
IF M555==1 THEN
188=1; 1135=1, 1136=1, 1137=1; 1138=1; 1139=1,
ELSE 188=0; 1135=0; 1136=0; 1137=0; 1138=0; 1139=0;
ENDIF;

ZONA 4
IF M556==1 THEN
191=1; 1140=1; 1141=1, 1142=1; 1143=1, 1144=1;
ELSE 191=0; 1140=0; 1141=0; 1142=0; 1143=0; 1144=0;
ENDIF;
IF M557==1 THEN
192=1; 1145=1; 1146=1, 1147=1; 1148=1; 1149=1,
ELSE 192=0; 1145=0; 1146=0; 1147=0; 1148=0; 1149=0;
ENDIF;

ZONA S
IF M558==1 THEN
196=1; 1150=1; 1151=1; 1152=1; 1153=1; 1154=1,
ELSE 196=0; 1150=0; 1151=0; 1152=0; 1153=0; 1154=0;
ENDIF;
IF M559==1 THEN
197=1; 1155=1; 1156=1, 1157=1; 1158=1; 1159=1,
ELSE 197=0; 1155=0; 1156=0; 1157=0; 1158=0; 1159=0;
ENDIF;

ZONA 6
IF M560==1 THEN
1100=1; 1160=1; 1161=1; 1162=1; 1163=1; 1164=1,
ELSE 1100=0; 1160=0; 1161=0; 1162=0; 1163=0; 1164=0;
ENDIF;
IF M561==1 THEN
1101=1; 1165=1; 1166=1, 1167=1; 1168=1; 1169=1,
ELSE 1101=0; 1165=0; 1166=0; 1167=0; 1168=0; 1169=0;
ENDIF;

ZONA 7
IF M562==1 THEN
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1104=1; 1170=1, 1171=1; 1172=1; 1173=1; 1174=1,

ELSE 1104=0; 1170=0; 1171=0; 1172=0; 1173=0; 1174=0;
ENDIF;
IF M563==1 THEN

1105=1; 1175=1, 1176=1; 1177=1; 1178=1;1179=1,

ELSE 1105=0; 1175=0; 1176=0; 1177=0; 1178=0; 1179=0;
ENDIF;

#*xxxZONA 1 SUPERIOR***+
APAGADO DE QUEMADORES

INICIO
IF 110==0 AND (SZ1>30 AND 1Z1>30 AND SZ2>30 AND
1Z22>30 AND SZ3>30 AND 1Z23>30 AND SZ4>30 AND 124>30
AND SZ5>30 AND 1Z25>30 AND SZ6>30 AND 1Z26>30 AND
SZ7>30 AND 1Z27>30) THEN

M621=1,;
ELSE M621=0;
ENDIF;

SUPERIOR VALVULA MEDIA
IF (M564==1 OR M621==1) AND M530==1 THEN
IF M478==1 THEN
Q46=0; 176=0;
ENDIF;
IF M475==1 THEN
Q46=0; Q104=0; 176=0; 1113=0;
ENDIF;
IF M472==1 THEN
Q46=0; Q104=0; Q98=0; 176=0; 1113=0; 1111=0;
ENDIF;
IF M258==1 THEN
Q46=0; Q104=0; Q98=0; Q107=0; 176=0; 1113=0;1111=0;
1114=0;
ENDIF;
IF M469==1 THEN
Q46=0; Q104=0; Q98=0; Q107=0; Q95=0; 176=0; 1113=0;
1111=0; 1114=0; 1110=0;
ENDIF;
IF M466==1 THEN
Q46=0; Q104=0; Q98=0; Q107=0; Q95=0; Q101=0; 176=0;
1113=0;
[111=0; 1114=0; 1110=0; 1112=0;
ENDIF;
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ENDIF;

SUPERIOR VALVULA ALTA

IF M564==0 AND M621==0 THEN

IF Q46==1THEN
M446=1; Q303=1,;

ENDIF;

IF Q95==1THEN
M612=1; Q304=1;

ENDIF;

IF Q98==1THEN
M449=1; Q305=1;

ENDIF;

IF Q101==1THEN
M613=1; Q306=1,
ENDIF;

IF Q104==1THEN
M452=1; Q307=1;
ENDIF;

IF Q107==1THEN
M614=1; Q308=1;
ENDIF;

ENDIF;

IF Q46==0 THEN

M446=0; M508=0; Q303=0;

ENDIF;
IF Q95==0 THEN

M612=0; Q304=0; M505=0;

ENDIF;
IF Q98==0 THEN

M449=0; Q305=0; M502=0;

ENDIF;
IF Q101==0 THEN

M613=0; Q306=0; M271=0;

ENDIF;
IF Q104==0 THEN

M452=0; Q307=0; M499=0;

ENDIF;
IF Q107==0 THEN

M614=0; Q308=0; M496=0;

ENDIF;

TRABAJO
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SUPERIOR VALVULA ALTA

IF (M564==1 OR M621==1) THEN

IF Q46==1 AND SIZ1>= SZ1 THEN
M508=1; Q303=0;

ENDIF;

IF Q46==1 AND SIZ1< SZ1 THEN
Q303=1;

ENDIF;

IF Q95==1 AND SIZ1>= SZ1 THEN
M505=1; Q304=0;

ENDIF;

IF Q95==1 AND SIZ1< SZ1 THEN
Q304=1,

ENDIF;

IF Q98==1 AND SIzZ1>= SZ1 THEN
M502=1; Q305=0;

ENDIF;

IF Q98==1 AND SIZ1< SZ1 THEN
Q305=1;

ENDIF;

IF Q101==1 AND SIZ1>= SZ1 THEN
M271=1; Q306=0;

ENDIF;

IF Q101==1 AND SIZ1< SZ1 THEN
Q306=1,

ENDIF;

IF Q104==1 AND SIZ1>= SZ1 THEN
M499=1; Q307=0;

ENDIF;

IF Q104==1 AND SIZ1< SZ1 THEN
Q307=1,

ENDIF;

IF Q107==1 AND SIZ1>= SZ1 THEN
M496=1; Q308=0;

ENDIF;

IF Q107==1 AND SIZ1< SZ1 THEN
Q308=1;

ENDIF;

ENDIF;

MOVIMIENTO DE LLAMA ZONA 1 SUPERIOR

IF Q46==1 AND LLAMA1<=18 THEN
LLAMA1=LLAMA1+3;
ENDIF;
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APAGADO DE VALVULA MEDIAS EN FALLAS
IF M183==0 OR 116==0 OR M129==0 OR 12==0 THEN
Q46=0; Q95=0; Q98=0; Q101=0; Q104=0; Q107=0;
Q50=0; Q110=0; Q113=0; Q116=0: Q119=0; Q122=0;
ENDIF;
TEMPERATURAS EN AUTOMATICO
IF M144==1 THEN
IF M119==1 THEN
M212=1;
ENDIF;
IF M121==1 THEN
M236=1;
ENDIF;
IF M123==1THEN
M224=1;
ENDIF;
IF M125==1 THEN
M199=1;
ENDIF;
ENDIF;

TEMPERATURAS DE CADA ZONA EN AUTOMATICO

IF M212==1 AND 110==1 THEN

PRODUCTO 1

R246=R243 + 1600; R248=R246 - 2353; R250=R248 + 6400;

R252=R250 - 4894; R254=R252 - 376; R256=R252 - 376;

R260=R272 - 2353; R262=R260 + 1788; R264=R262 - 376;

R266=R264 +2541; R268=R266 - 565; R270=R266 - 565;
ENDIF;

IF M236==1 AND 110==1 THEN
PRODUCTO 2
R246=R243 - 1882; R248=R246 - 753; R250=R248 + 5929;
R252=R250 - 3388; R254=R252 - 1600; R256=R252 - 1600;
R260=R272 - 3576; R262=R260 + 1882; R264=R262 +282;
R266=R264 - 376; R268=R266 + 2165; R270=R266 + 2165;
ENDIF;

IF M224==1 AND 110==1 THEN
PRODUCTO 3
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R246=R243 + 2259; R248=R246 - 2824; R250=R248 + 6400;

R252=R250 - 4800; R254=R252 - 471; R256=R252 - 471,

R260=R272 + 2165; R262=R260 + 1694; R264=R262 - 282;

R266=R264 + 2071; R268=R266 + 1035; R270=R266 + 1035;
ENDIF;

IF M199==1 AND 110==1 THEN

PRODUCTO 4
R246=R243 - 1882; R248=R246 - 1318; R250=R248 + 6024,
R252=R250 - 2918; R254=R252 + 1694; R256=R252 + 1694;
R260=R272 - 3671; R262=R260 + 2447; R264=R262 + 282;
R266=R264 + 376; R268=R266 + 2165; R270=R266 + 2165;

ENDIF;

TEMPERATURAS DE INICIO

ZONA 1
IF M564==0 AND M621==0 THEN
IF (Q46==1 OR Q95==1 OR Q98==1 OR Q101==1 OR
Q104==1 OR Q107==1) THEN
IF SIZ1>29 AND SZ1==0 AND SIZ1<300 THEN
SIZ1 = SIZ1 +1;
ENDIF;
ENDIF;
IF (Q50==1 OR Q110==1 OR Q113==1 OR Q116==1 OR
Q119==1 OR Q122==1) THEN
IF 11Z1> 29 AND 1Z1==0 AND [1Z1 < 300 THEN
1Z1 = 1121 +1;
ENDIF;
ENDIF;

ZONA 2
IF (Q54==1 OR Q125==1 OR Q128==1 OR Q131==1 OR
Q134==1 OR Q137==1) THEN
IF S1Z2>29 AND SZ2==0 AND SIZ2 < 300 THEN
SIZ2 = SIZ2 +1;
ENDIF;
ENDIF;
IF Q57==1 OR Q140==1 OR Q143==1 OR Q146==1 OR
Q149==1 OR Q152==1 THEN
IF 11Z2> 29 AND 1Z2==0 AND 1122 < 300 THEN
1Z2 = 1122 +1;
ENDIF;



ENDIF;

ZONA 3
IF Q61==1 OR Q155==1 OR Q158==1 OR Q161==1 OR
Q164==1 OR Q167==1 THEN
IF S1Z3>29 AND SZ3==0 AND SIZ3 < 300 THEN
SIZ3 = SIZ3 +1;
ENDIF;
ENDIF;
IF Q64==1 OR Q170==1 OR Q173==1 OR Q176==1 OR
Q179==1 OR Q182==1 THEN
IF 11Z3> 29 AND 1Z3==0 AND 1123 < 300 THEN
1Z3 = 1123 +1;
ENDIF;
ENDIF;

ZONA 4
IF Q68==1 OR Q185==1 OR Q188==1 OR Q191==1 OR
Q194==1 OR Q197==1 THEN
IF SIZ4>29 AND SZ4==0 AND SI1Z4 < 300 THEN
Sl1Z4 = SlZ4 +1;
ENDIF;
ENDIF;
IF Q71==1 OR Q200==1 OR Q203==1 OR Q206==1 OR
Q209==1 OR Q212==1 THEN
IF 11Z4> 29 AND 1Z4==0 AND l1Z4 < 300 THEN
1Z4 = 1124 +1;
ENDIF;
ENDIF;

ZONA 5
IF Q75==1 OR Q215==1 OR Q218==1 OR Q221==1 OR
Q224==1 OR Q227==1 THEN
IF SIZ5>29 AND SZ5==0 AND SIZ5 < 300 THEN
SIZ5 = SIZ5 +1;
ENDIF;
ENDIF;
IF Q78==1 OR Q230==1 OR Q233==1 OR Q236==1 OR
Q239==1 OR Q242==1 THEN
IF 11Z5> 29 AND 1Z5==0 AND 1125 < 300 THEN
1Z5 = 1125 +1;
ENDIF;
ENDIF;
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ZONA 6
IF Q82==1 OR Q245==1 OR Q248==1 OR Q251==1 OR
Q254==1 OR Q257==1 THEN
IF SI1Z6>29 AND SZ6==0 AND SIZ6 < 300 THEN
SI1Z6 = SIZ6 +1;
ENDIF;
ENDIF;
IF Q85==1 OR Q260==1 OR Q263==1 OR Q266==1 OR
Q269==1 OR Q272==1 THEN
IF 126> 29 AND 1Z6==0 AND I1Z6 < 300 THEN
126 = 1126 +1;
ENDIF;
ENDIF;

ZONA 7
IF Q92==1 OR Q290==1 OR Q293==1 OR Q116==1 OR
Q299==1 OR Q302==1 THEN

IF S1Z7>29 AND SZ7==0 AND SIZ7 < 300 THEN

SIZ7 = SIZ7 +1;

ENDIF;
ENDIF;
IF Q89==1 OR Q275==1 OR Q278==1 OR Q281==1 OR
Q284==1 OR Q287==1 THEN
IF 11Z7> 29 AND IZ7==0 AND I1Z7 < 300 THEN

NZ7 =127 +1;
ENDIF;
ENDIF;
ENDIF;

TEMPERATURAS DE TRABAJO

ZONA 1
IF M564==1 OR M621==1 THEN
IF Q46==1 OR Q95==1 OR Q98==1 OR Q101==1 OR Q104==1
OR Q107==1 THEN
IF SIZ1<SZ1 THEN
SIZ1 = SIZ1 +1,
ENDIF;
IF SI1Z1>S71 THEN
SIZ1 = SIZ1 - 1;
ENDIF;
ENDIF;



IF Q50==1 OR Q110==1 OR Q113==1 OR Q116==1 OR

Q119==1 OR Q122==1 THEN
IF 11Z1<1Z1 THEN
1Z1 = 11721 +1,
ENDIF;
IF 1Z1>1Z1 THEN
1Z1=121-1;
ENDIF;
ENDIF;
ZONA 2

IF Q54==1 OR Q125==1 OR Q128==1 OR Q131==1 OR

Q134==1 OR Q137==1 THEN
IF S1Z2<SZ2 THEN

SIZ2 = SIZ2 +1,
ENDIF;
IF SIZ2>S72 THEN
S1Z2 =SIZ2 - 1;
ENDIF;
ENDIF;

IF Q57==1 OR Q140==1 OR Q143==1 OR Q146==1 OR

Q149==1 OR Q152==1 THEN
IF 1Z2<1Z2 THEN
122 = 1122 +1,;
ENDIF;
IF 1Z2>1Z2 THEN
1Z2 =122 - 1;
ENDIF;
ENDIF;

ZONA 3

IF Q61==1 OR Q155==1 OR Q158==1 OR Q161==1 OR

Q164==1 OR Q167==1 THEN
IF SIZ3<SZ3 THEN
SIZ3 = SIZ3 +1;
ENDIF;
IF SIZ3>SZ3 THEN
SIz3=SIz3 - 1;
ENDIF;
ENDIF;

IF Q64==1 OR Q170==1 OR Q173==1 OR Q176==1 OR

Q179==1 OR Q182==1 THEN
IF 11Z3<1Z3 THEN
1Z3 = 1123 +1;
ENDIF;
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IF 11Z3>1Z3 THEN
Z3 =11Z3 - 1;
ENDIF;
ENDIF;

ZONA 4

IF Q68==1 OR Q185==1 OR Q188==1 OR Q191==1 OR

Q194==1 OR Q197==1 THEN
IF S1Z4<SZ4 THEN
Sl1Z4 = SlZ4 +1;
ENDIF;
IF SIZ4>S74 THEN
SIZ4 = Slz4 - 1;
ENDIF;
ENDIF;

IF Q71==1 OR Q200==1 OR Q203==1 OR Q206==1 OR

Q209==1 OR Q212==1 THEN
IF 11Z4<1Z4 THEN
1Z4 = 11Z4 +1,
ENDIF;
IF 1Z4>1Z4 THEN
1Z4 = 1124 - 1,
ENDIF;
ENDIF;

ZONA S

IF Q75==1 OR Q215==1 OR Q218==1 OR Q221==1 OR

Q224==1 OR Q227==1 THEN
IF SIZ5<SZ5 THEN

SIZ5 = SIZ5 +1,
ENDIF;
IF S1Z5>SZ5 THEN
SIZ5 = SIZ5 - 1;
ENDIF;
ENDIF;

IF Q78==1 OR Q230==1 OR Q233==1 OR Q236==1 OR

Q239==1 OR Q242==1 THEN
IF 1125<1Z5 THEN
1Z5 = 11Z5 +1;
ENDIF;
IF 1125>1Z5 THEN
1Z5 = 11Z5 - 1,
ENDIF;
ENDIF;
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ZONA 6

IF Q82==1 OR Q245==1 OR Q248==1 OR Q251==1 OR

Q254==1 OR Q257==1 THEN
IF S1Z6<SZ6 THEN
SI1Z6 = SIZ6 +1;
ENDIF;
IF S1Z26>S76 THEN
SIZ6 = SIZ6 - 1;
ENDIF;
ENDIF;

IF Q85==1 OR Q260==1 OR Q263==1 OR Q266==1 OR

Q269==1 OR Q272==1 THEN
IF 1126<126 THEN
126 = 1126 +1;

ENDIF;

IF 1126>126 THEN

1126 = 11Z6 - 1,

ENDIF;
ENDIF;

ZONA 7

IF Q92==1 OR Q290==1 OR Q293==1 OR Q116==1 OR

Q299==1 OR Q302==1 THEN
IF SIZ7<SZ7 THEN
SIZ7 = SIZ7 +1,
ENDIF;
IF SIZ7>SZ27 THEN
SIZ7 = SIZ7 - 1;
ENDIF;
ENDIF;

IF Q89==1 OR Q275==1 OR Q278==1 OR Q281==1 OR

Q284==1 OR Q287==1 THEN
IF 11Z7<1Z7 THEN

Z7 =1Z7 +1,;
ENDIF;
IF 1Z7>1Z7 THEN
Z7 =127 - 1;
ENDIF;
ENDIF;

ENDIF;
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TEMPERATURA INGRESADA Y TEMPERATURA SETEADA

ZONA 1

IF SIZ1 ==SZ1-10R SIZ1 == SZ71 + 1 OR SIZ1==SZ1 THEN
WS1=1;

ENDIF;

IF1Z1==121-10R lIZ1 ==1Z21 + 1 OR l1Z1==1Z1 THEN
ull=1,;

ENDIF;

ZONA 2

IF S1Z2 == 572 -1 OR SIZ2 == 572 + 1 OR SIZ2==572 THEN
uS2=1;

ENDIF;

IFNZ2==122-10R lZ2 == 122 + 1 OR 11Z2==1Z22 THEN
Ul2=1,;

ENDIF;

ZONA 3

IF SIZ3 ==SZ3 -1 OR SIZ3 == SZ3 + 1 OR S1Z3==S7Z3 THEN
us3=1;

ENDIF;

IFIIZ3==1Z3-10R l1Z3 ==1Z3 + 1 OR 11Z3==1Z3 THEN
Ul3=1;

ENDIF;

ZONA 4

IF SIZ4 == SZ4 - 1 OR SIZ4 == SZ4 + 1 OR SlZ4 == SZ4 THEN
uS4-=1,;

ENDIF;

IF1Z4 == 124 - 1 OR l1Z4 == 1Z4 + 1 OR 11Z4 == |24 THEN
ul4 =1,

ENDIF;

ZONA S5

IF SIZ5 == SZ5 -1 OR SIZ5 == SZ5 + 1 OR SIZ5 == SZ5 THEN
USS5 =1,

ENDIF;

IF11Z5==125-10R 1Z5==125+ 1 OR 11Z5 == [Z5 THEN
Uls =1;

ENDIF;

ZONA 6
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IF SI1Z6 == SZ6 - 1 OR SIZ6 == SZ6 + 1 OR SIZ6 == SZ6 THEN
us6 = 1;

ENDIF;

IF11Z6 ==126 - 1 OR l1Z6 == 126 + 1 OR 11Z6 == 126 THEN
ul6 =1;

ENDIF;

ZONA 7
IFSIZ7 ==SZ7-10RSIZ7 ==SZ7 +1 OR SIZ7 == SZ7 THEN
Us7 =1;
ENDIF;
IFNIZ7 ==1Z7 -1 OR lIZ7 == 1Z7 + 1 OR IZ7 == 1Z7 THEN
ul7 =1;
ENDIF;
IF WS1==1 AND Ul1==1 AND Ul2==1 AND US2==1 AND
UI3==1 AND US3==1 AND Ul4==1 AND US4==1 AND US5==1
AND UI5==1 AND UI6==1 AND US6==1 AND UI7==1 AND
US7==1 THEN
M530=1;
ENDIF;

ENCENDIDO DE VALVULAS

ZONA 1

IF (M564==1 OR M621==1) AND M530==1 THEN

IF SIZ1> (SZ1 + 10) AND SIZ1< (SZ1 + 16) THEN
M478=1;

ELSE M478=0;

ENDIF;

IF SIZ1> (SZ1 + 16) AND SIZ1 < (SZ1 + 32) THEN
M475=1;

ELSE M475=0;

ENDIF;

IF SIZ1> (SZ1 + 32) AND SIZ1< (SZ1 + 48) THEN
M472=1;

ELSE M472=0;

ENDIF;

IF SIZ1> (SZ1 + 48) AND SIZ1< (SZ1 + 64) THEN
M258=1;

ELSE M258=0;

ENDIF;

IF SIZ1> (SZ1 + 64) AND SIZ1< (SZ1 + 80) THEN
M469=1;

ELSE M469=0;



ENDIF;

IF SIZ1> (SZ1 + 80) THEN
M466=1;

ELSE M466=0;

ENDIF;

IF 11Z1> (1Z1 + 10) AND 11Z1< (1Z1 + 15) THEN
M463=1;

ELSE M463=0;

ENDIF;

IF 11Z1> (1Z1 + 15) AND 11Z1 < (1Z1 + 30) THEN
M460=1;

ELSE M460=0;

ENDIF;

IF 11Z1> (1Z1 + 30) AND l1Z1< (IZ1 + 45) THEN
M457=1;

ELSE M457=0;

ENDIF;

IF 11Z1> (1Z1 + 45) AND 11Z1< (1Z1 + 60) THEN
M250=1;

ELSE M250=0;

ENDIF;

IF 111> (1Z1 + 60) AND 11Z1< (1Z1 + 75) THEN
M454=1;

ELSE M454=0;

ENDIF;

IF 11Z1> (1Z1 + 75) THEN
M451=1;

ELSE M451=0;

ENDIF;

ENDIF;

IF 12==0 OR 116==0 OR M183==0 THEN

M619=1;
ENDIF;
IF M182==1 THEN
M619=0;
ENDIF;

TEMPERATURA AMBIENTE

SUPERIOR

IF (M180==1 OR M183==0 OR 116==0 OR M619==1) THEN

IF SIZ1>30 THEN
SIZ1 = SIZ1 - 1;
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ENDIF;

IF SIZ2>30 THEN
SIZ2 =SIZ2 - 1,

ENDIF;

IF SIZ3>30 THEN
SIZ3 = SIZ3 - 1;

ENDIF;

IF SIZ4>30 THEN
S1Z4 = SIzZ4 - 1,

ENDIF;

IF SIZ5>30 THEN
SIZ5 = SIZ5 - 1;

ENDIF;

IF SIZ6>30 THEN
SIZ6 = SIZ6 - 1;

ENDIF;

IF SIZ7>30 THEN
SIZ7 = SIZ7 - 1,

ENDIF;

INFERIOR

IF 11Z1>30 THEN
1Z1 =171 - 1,

ENDIF;

IF 1Z2>30 THEN
z2 =122 - 1,

ENDIF;

IF 11Z3>30 THEN
z3 =11Z3 - 1,

ENDIF;

IF 1Z4>30 THEN
1Z4 = 1124 - 1,

ENDIF;

IF 1125>30 THEN
125 =11Z5 - 1,

ENDIF;

IF 1126>30 THEN
1126 = 11Z6 - 1,

ENDIF;

IF 1Z7>30 THEN
"nzr =11z7 - 1,

ENDIF;

ENDIF;
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s ELO_MOTORES1##+%%

VELOCIDADES DE MOTORES DE LAMINACION
IF M50==1 THEN
IF M144==1 AND M530==1 THEN

MALLA

IF Q3==1 AND Q4==1 AND M406==0 AND 110==1 THEN
R155= R20;

ENDIF;

IF Q3==1 AND Q4==1 AND M132==0 THEN
R155= R301;

ENDIF;

ENHORNEADOR
IF Q17==1 THEN
R22= R20 + (0.03*R20);
ELSE R22=0;
ENDIF;
BANDA DE RECORTE 4
IF Q43==1 THEN
R141= R20 + (0.04*R20);
ELSE R141=0;
ENDIF;
BANDA DE RECORTE 3
IF Q42==1 THEN
R139= R20 + (0.04*R20);
ELSE R139=0;
ENDIF;
BANDA DE RECORTE 2
IF Q41==1 THEN
R137= R20 + (0.04*R20);
ELSE R137=0;
ENDIF;
BANDA DE RECORTE 1
IF Q40==1 THEN
R135= R20 + (0.04*R20);
ELSE R135=0;
ENDIF;
BANDA DE DESPEGUE
IF Q18==1 THEN
R25= R20 + (0.05*R20);




ELSE R25=0;
ENDIF;
ESTAMPADOR VERTICAL
IF Q19==1 THEN
R27= R20 + (0.04*R20);
ELSE R27=0;
ENDIF;
BANDA ESTAMPADOR
IF Q20==1 THEN
R29= R20 + (0.04*R20);
ELSE R29=0;
ENDIF;
BANDA DE DESCANSO
IF Q21==1 THEN
R31= R20+ (0.1*R20);
ELSE R31=0;
ENDIF;
BANDA DE LAMINADOR H4
IF Q22==1 THEN
R33= R20 + (0.07*R20);
ELSE R33=0;
ENDIF;
PAR LAMINADOR H4
IF Q23==1 THEN
R35= R20 + (0.03*R20);
ELSE R35=0;
ENDIF;
{**BANDA DE LAMINADOR H3**}
IF Q24==1 THEN
R37= R20 + (0.09*R20);
ELSE R37=0;
ENDIF;
{**PAR LAMINADOR H3**}
IF Q25==1 THEN
R40= R20 + (0.02*R20);
ELSE R40=0;
ENDIF;
BANDA DE LAMINADOR H2
IF Q26==1 THEN
R42= R20 + (0.11*R20);
ELSE R42=0;
ENDIF;
PAR LAMINADOR H2
IF Q27==1 THEN
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R44= R20 + (0.01*R20);
ELSE R44=0;
ENDIF;
BANDA DE LAMINADOR H1
IF Q28==1 THEN
R46= R20 + (0.09*R20);
ELSE R46=0;
ENDIF;
ENDIF;
ENDIF;

R VELO_MOTORES2*++**
IF M50==1 THEN
IF M144==1 AND M530==1 THEN

PAR LAMINADOR H1
IF Q29==1 THEN
R48= R20 + (0.08*R20):;
ELSE R48=0;
ENDIF;
BANDA ALIMENTADORA LAMINACION HORIZONTAL
IF Q30==1 THEN
R50= R20 + (0.04*R20);
ELSE R50=0;
ENDIF;
BANDA DEL PLEGADOR
IF Q31==1 THEN
R52= R20 + (0.02*R20);
ELSE R52=0;
ENDIF;
PLEGADOR
IF Q32==1 THEN
R54= R20 + (0.04*R20);
ELSE R54=0;
ENDIF;
BANDA DE LAMINADOR V2
IF Q33==1 THEN
R56= R20 + (0.08*R20);
ELSE R56=0;
ENDIF;
PAR LAMINADOR V2
IF Q34==1 THEN
R58= R20 + (0.03*R20);




ELSE R58=0;
ENDIF;
BANDA DE LAMINADOR V1
IF Q35==1 THEN
R60= R20 + (0.04*R20);
ELSE R60=0;
ENDIF;
PAR LAMINADOR V1
IF Q36==1 THEN
R62= R20 + (0.04*R20);
ELSE R62=0;
ENDIF;
EXTRUSOR 2
IF Q37==1 THEN
R64= R20 + (0.06*R20);
ELSE R64=0;
ENDIF;
BANDA DE EXTRUSOR
IF Q38==1 THEN
R66= R20 + (0.04*R20);
ELSE R66=0;
ENDIF;
EXTRUSOR 1
IF Q39==1 THEN
R68= R20 + (0.05*R20);
ELSE R68=0;
ENDIF;
ENDIF;
ENDIF;

AL AMINACION 1r%***

ENHORNEADOR
VENHO= R23*(65/1800);
VENHO1=VENHO*(20/2);
VENHO22=VENHO1*(0.055);

BANDA DE RECORTE 4
BR4= R142%(55/1800);
BR41=BR4*(18/2);
BR422=BR41*(0.05);

BANDA DE RECORTE 3
BR3= R140*(55/1800);
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BR31=BR3*(18/2);
BR322=BR31*(0.05);
BANDA DE RECORTE 2
BR2= R138*(55/1800);
BR21=BR2*(18/2);
BR22=BR21*(0.05);

BANDA DE RECORTE 1
BR1= R136*(55/1800);
BR11=BR1*(18/2);
BR12=BR11*(0.05);

BANDA DE DESPEGUE
BINCL= R24*(64.3/1800);
BINCL1=BINCL*(82/16);
BINCL12=BINCL1*(0.0875);

ESTAMPADOR VERTICAL
VEST= R26%(302.28/1800);
VEST1=VEST*(9/7);

BANDA DE ESTAMPADOR
BEST= R28*(64.28/1800);
BEST1=BEST*(77/16);
BEST12=BEST1*(0.09);

BANDA DE DESCANSO
BDES= R30%(50/1800);
BDES1=BDES*(13/2);
BDES12=BDES1*(0.075);

BANDA PAR LAMINADOR H4

BLH4= R32*(64.29/1800);
BLH41=BLH4*(15/2);
BLH412=BLH41*(0.0525);

PAR LAMINADOR H4
PLH4= R34*(61.30/1800);
PLHA41=PLH4*(7/3);

BANDA PAR LAMINADOR H3

BPLH3= R36*(45/1800);
BPLH31=BPLH3*(20/2);
BPLH312=BPLH31*(0.0525);

151



PAR LAMINADOR H3
PLH3= R39*(20/1800);
PLH31=PLH3*(15/19);

AL AMINACION 2%****

BANDA PAR LAMINADOR H2

BPLH2= R41*(45/1800);
BPLH21=BPLH2*(20/2);
BPLH212=BPLH21*(0.0525);

PAR LAMINADOR H2
PLH2= R43*(8.57/1800);
PLH21=PLH2*(7/9);

BANDA PAR LAMINADOR H1

BPLH1= R45*(45/1800);
BPLH11=BPLH1*(20/2);
BPLH12=BPLH11*(0.0525);

PAR LAMINADOR H1
PLH1= R47*(5.17/1800);
PLH11=PLH1*(3/5);

BANDA ALIMENTADORA DE LAMINACION HORIZONTAL

BALH= R49*(2/1800);
BALH1=BALH*(358/2),
BALH12=BALH1*(0.0635);

BANDA PLEGADOR
BPLE= R51*(20/1800);
BPLE1=BPLE*(25/2);
BPLE12=BPLE1*(0.09);

PLEGADOR
PLEG= R53*(5.08/1800);
PLEG1=PLEG*(48/47);

BANDA PAR LAMINADOR V2
BPLV2= R55*(30/1800):;
BPLV21=BPLV2*(20/2);
BPLV212=BPLV21*(0.075);
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PAR LAMINADOR V2
PLV2= R57*(20/1800);
PLV21=PLV2*(13/7);

BANDA PAR LAMINADOR V1
BPLV1= R59%(9/1800);
BPLV11=BPLV1*(303/9);
BPLV112=BPLV11*(0.075);

PAR LAMINADOR V1
PLV1= R61*(6.98/1800);
PLV11=PLV1*(10/9):

EXTRUSOR 2

EXTR2= R63%(3/1800);
EXTR21=EXTR2*(7/10);
BANDA DE EXTRUSOR
BEXTR= R65*(10/1800);
BEXTR1=BEXTR*(286/10);
BEXTR12=BEXTR1*(0.075);

EXTRUSOR 1
EXTR1= R67*(4/1800);
EXTR11=EXTR1*(2/5);

P TEMPERATURAS ***

IF R21>1 AND M400==0 THEN
M403=1;

ELSE M403=0;

ENDIF;

IF M144==1 AND M132==0 THEN
M400=1,;

ENDIF;

IF R20==R301 THEN
M400=0;

ENDIF;

INICIO DE TEMPERATURAS EN AUTOMATICO
IF M200==1 AND M144==1 AND M403==1 AND [10==1 THEN
IF M119==1 THEN

R243 = (R20/1.2857); R272 = (R20/1.2503);
ENDIF;
IF M121==1 THEN

R243 = (R20/1.1419); R272 = (R20/1.0966);




ENDIF;
IF M123==1 THEN

R243 = (R20/1.2093); R272 = (R20/1.1621);
ENDIF;

IF M125==1THEN

R243 = (R20/1.0277); R272 = (R20/1.0071);
ENDIF;
ENDIF;

TEMPERATURAS
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IF M200==1 AND M144==1 AND M400==1 AND 110==1 THEN

IF M119==1 THEN
R243 = (R301/1.2857); R272 = (R301/1.2503);
ENDIF;

IF M121==1THEN
R243 = (R301/1.1419); R272 = (R301/1.0966);
ENDIF;

IF M123==1 THEN
R243 = (R301/1.2093); R272 = (R301/1.1621);
ENDIF;

IF M125==1 THEN
R243 = (R301/1.0277); R272 = (R301/1.0071);
ENDIF;

ENDIF;

*****I N I C I O*****

INICIO DE VARIABLES
IF M511==1 THEN

168=1,166=1;167=1,;165=1;164=1,;159=1;154=1;149=1;170=1,160=1;

55=1;150=1,

169=1;161=1;156=1,151=1;146=1,162=1;I57=1;152=1;147=1;172=1;

63=1,158=1,

153=1,148=1;171=1;117=1;120=1,123=1;126=1;119=1;122=1,125=1;]

28=1;140=1,

133=1; 134=1; 135=1; 136=1, 137=1; 1181=1; 1182=1; M34=1,

M172=1; M148=1,
M149=1; M150=1; M151=1; M183=1; |173=1,
ENDIF;

*****A R RA N Q U E*****

IF M180==1 OR [2==0 THEN
R301=0; M234=0; CP=0;
ENDIF;



IF M50==1 AND R301>1 THEN
M234=1,

ENDIF;

IF R20==0 THEN
M290=0;

ENDIF;

IF R20>=8888 THEN
M290=1,

ENDIF;

IF M132==0 THEN
M291=1; M406=1,
ENDIF;

IF R20>=5333 THEN

M291=0;

ENDIF;

IF R20>5333 THEN

M406=0;
ENDIF;
IF M180==1 THEN

R301=0; M200=0; VPRO=0; VPRO1=0;

ENDIF;

IF M145==1 AND CP<=60 THEN

CP=CP+1,
ENDIF;
IF CP==55THEN
M144=1;
ENDIF;

ARRANQUE

IF 12==0 THEN
M117=0; M135=0;

ENDIF;

IF 115==0 OR M133==1 OR M111==1THEN

X=0; X1=0; P=0;
ENDIF;
IF M129==0 OR 12==0 THEN

M212=0; M236=0; M224=0; M199=0; R246=0; R248=0;

R250=0; R252=0;

R254=0; R256=0; R260=0; R262=0; R264=0; R266=0;

R268=0; R270=0;
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WS1=0; Ul1=0; US2=0; UI2=0; US3=0:; UI3=0; US4=0; Ul4=0;

uUS5=0;

Ul5=0; US6=0; Ul6=0; US7=0; Ul7=0; M530=0;

ENDIF;



156

PROCESO
VPRO= R21*(40.90/1800);
VPRO1=VPRO*(6/5);

MALLA
VMALL= R156*(45/1800);
VMALL1=VMALL*(6/5);
VMALL2=VMALL1*0.6:

IF M180==1 AND (116==0 OR M183==0) THEN
VMALL1=0; VMALL2=0;
ENDIF;

APAGADO DEL SENSOR
IF M129==0 OR 12==0 OR 116==0 OR M183==0 THEN
176=0; 179=0; 1110=0; 1111=0; 1112=0; 1113=0; 1114=0;
1115=0; 1116=0;
1117=0; 1118=0; 1119=0; M552=0; M553=0; M554=0;
M555=0; M556=0;
M557=0; M558=0; M559=0; M560=0; M561=0; M562=0;
M563=0;
ENDIF;

ENCERAR REGISTROS DE PRESENCIA DE CHISPA
IF M183==0 OR 116==0 OR M129==0 OR 12==0 OR 176==1
THEN

R158=0; M187=0;
ENDIF;
IF M183==0 OR 116==0 OR M129==0 OR 12==0 OR 1110==1
THEN

R302=0; M294=0;
ENDIF;
IF M183==0 OR 116==0 OR M129==0 OR 12==0 OR 1111==1
THEN

R308=0; M297=0;
ENDIF;
IF M183==0 OR 116==0 OR M129==0 OR 12==0 OR 1112==1
THEN

R314=0; M300=0;
ENDIF;
IF M183==0 OR 116==0 OR M129==0 OR 12==0 OR 1113==1
THEN
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R320=0; M303=0;

ENDIF;
IF M183==0 OR 116==0 OR M129==0 OR 12==0 OR 1114==1
THEN
R326=0; M306=0;
ENDIF;

IF M183==0 OR [116==0 OR M129==0 OR 12==0 OR 179==1
THEN

R164=0; M192=0;
ENDIF;
IF M183==0 OR [16==0 OR M129==0 OR 12==0 OR 1115==1
THEN

R332=0; M309=0;
ENDIF;
IF M183==0 OR 116==0 OR M129==0 OR [12==0 OR [116==1
THEN

R338=0; M312=0;
ENDIF;
IF M183==0 OR 116==0 OR M129==0 OR [12==0 OR [117==1
THEN

R344=0; M315=0;

ENDIF;
IF M183==0 OR 116==0 OR M129==0 OR 12==0 OR 1118==1
THEN
R350=0; M318=0;
ENDIF;
IF M183==0 OR 116==0 OR M129==0 OR 12==0 OR 1119==1
THEN
R356=0; M321=0;
ENDIF;
*****A LA R MAS*****

IF 146==10R [47==10R 148==1 OR 149==1 OR [50==1 OR
151==1 OR 152==1 OR 153==10R 154==10R [55==10R
156==10R 157==10R 158==10R 159==10R 160==10R
161==10R 162==10R 163==10R 164==10R 165==10R
166==10R 167==10R 168==10R 169==10R [70==10R
[71==10R [72==1 OR 140==1 OR 1181==1 OR 1182==1 OR
119==1 OR 122==1 OR 125==1 OR 128==1 THEN
M622=1;
ENDIF;

IF 146==0 OR 147==0 OR 148==0 OR 149==0 OR 150==0 OR
151==0 OR 152==0 OR 153==0 OR 154==00R 155==00R
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156==00R 157==00R 158==00R 159==00R 160==00R 161==0

OR 162==00R 163==00R 164==00R 165==00R

166==00R

167==00R 168==00R 169==0 OR 170==00R [71==00R 172==0
OR 140==0 OR 1181==0 OR 1182==0 OR 119==0 OR 122==0

OR 125==0 OR 128==0
THEN
M624=1;
ENDIF;
IF M511==1 THEN
M624=0;
ENDIF;

*****ACCESO*****
$OperatorEntered = "none";
$PasswordEntered =" ";

*xxxxEL EVACION*****
IF P7==1 THEN

ARTESAL = 0; ARTESAS = 0; ARTESA4 = 0; ARTESAS = 0;

ARTESAG = 0;

ARTESA7= 0; Y5=0; T11=0;
ENDIF;

IF 18==0 THEN

IFY5==250R Y5==500OR Y5==75 OR Y5 ==100 THEN

141 = 1;
ENDIF;
IF ARTESAL1 == 0 THEN
141 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
IF15==1THEN
CNT3 =CNT3+3;
ENDIF;
IF ARTESA1>=1 THEN
145=1;
ENDIF;
IF ARTESAG6 >=400 OR ARTESA1==0 THEN
145=0; 143=1; 142=1;
ENDIF;
IF15==0THEN

CNT3 =0; 143 = 1, 142 = 1, ARTESAL1 = 0; ARTESAS3 = 0;

ARTESA4 = 0;
ARTESAS = 0; ARTESAG6 = 0; ARTESAT7 = 0;
ENDIF;
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IF FALLA==0 AND ARTESA1>= 366 AND ARTESA3>=38 AND
ARTESA7<13 THEN
142=0;
ENDIF;
IF ARTESA7>=13 THEN
142=1;
ENDIF;
IF FALLA==1 AND ARTESA1>= 366 AND ARTESA4>= 25 AND
ARTESA5<15 THEN
143=0;
ENDIF;
IF ARTESA5>=15 THEN
143=1;
ENDIF;
IF CNT3 <= 400 THEN
Q14 =0;Q15=0;
ENDIF;
IF CNT3 >= 400 THEN
138 = 1;
ENDIF;
IF 138==1 THEN
IF Q14 == 1 THEN
ARTESAL = ARTESA1 +4;
ENDIF;
IF ARTESA1 >= 366 THEN
ARTESAL = 366;
ENDIF;
IF ARTESA1 >= 366 THEN
IF FALLA == 0 THEN
ARTESA3 = ARTESA3 + 1;
ENDIF;
ENDIF;
IF ARTESA1>= 366 THEN
IF FALLA==1 THEN
ARTESA4 = ARTESA4 + 1;
ENDIF;
ENDIF;
{BAJADA}
IF Q15==1 AND ARTESA5>=110 AND FALLA==1 THEN
ARTESAG6 = ARTESAG6 + 3;
ENDIF;
IF Q15 ==1 AND ARTESA7 >= 60 AND FALLA==0 THEN
ARTESAG6 = ARTESAG6 + 3;
ENDIF;
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IF ARTESA6>=1 AND ARTESA6<400 THEN
IF FALLA==0 THEN
142=1,
ENDIF;
IF FALLA==1 THEN
143=1,;
ENDIF;
ENDIF;

PRIMERA ARTESA
IF Y5<=25 THEN
IF Q15 ==1 AND FALLA==1 AND Y5>=25 THEN
ARTESAS = ARTESAS5+ 1,
ENDIF;
IF Q15 == 1 AND FALLA==0 AND Y5>=25THEN
ARTESA7 = ARTESAT7+ 1,
ENDIF;
LLENADO DE LA TOLVA
IF ARTESA3>=1 OR ARTESA4>=1 THEN
MASA1=MASA1+1,
Y5 =Y5+0.5;
IF Y5>=24 AND Y5<=26 THEN
Y5=25;
ENDIF;
ENDIF;
IF Y5 >=25 THEN
MASA1= 0;
ENDIF;
ENDIF;

SEGUNDA ARTESA
IF Y5525 AND Y5<=50 THEN
IF Q15 == 1 AND FALLA==1 AND Y5>=50 THEN
ARTESAS5 = ARTESA5+ 1;
ENDIF;
IF Q15 == 1 AND FALLA==0 AND Y5>=50 THEN
ARTESA7 = ARTESA7+ 1;
ENDIF;
LLENADO DE LA TOLVA
IF ARTESA3>=1 OR ARTESA4>=1 THEN
MASA1=MASA1+1; Y5 = Y5+ 0.5;
IF Y5>=49 AND Y5<=51 THEN
Y5=50;
ENDIF;
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ENDIF;

IF Y5 >=50 THEN
MASAL = 0;
ENDIF;

ENDIF;

TERCERA ARTESA
IF Y5>50 AND Y5<=75 THEN
IF Q15 == 1 AND FALLA==1 AND Y5>=75 THEN
ARTESAS = ARTESAS+ 1;
ENDIF;
IF Q15 ==1 AND FALLA==0 AND Y5>=75 THEN
ARTESA7 = ARTESAT7+ 1,
ENDIF;
LLENADO DE LA TOLVA
IF ARTESA3>=1 OR ARTESA4>=1 THEN
MASA1=MASA1+1; Y5 = Y5+ 0.5;
IF Y5>=74 AND Y5<=76 THEN
Y5=75;
ENDIF;
ENDIF;
IF Y5 >=75 THEN
MASAL1L = 0;
ENDIF;
ENDIF;

CUARTA ARTESA
IF (Y5==25 AND ARTESA6>=400) OR (Y5==50 AND
ARTESA6>=400) OR (Y5==75 AND ARTESA6>=400) OR
(Y5==100 AND ARTESA6>=400) THEN
Y5=Y5+1; ARTESAl = 0; ARTESA3 = 0; ARTESA4 = 0;
ARTESAS = 0;
ARTESAG6 = 0; ARTESA7=0;
ENDIF;
IF Y5>75 AND Y5<=100 THEN
IF Q15 ==1 AND FALLA==1 AND Y5>=100THEN
ARTESAS = ARTESAS5+ 1,
ENDIF;
IF Q15 ==1 AND FALLA==0 AND Y5>=100THEN
ARTESA7 = ARTESAT7+ 1,
ENDIF;
LLENADO DE LA TOLVA
IF ARTESA3>=1 OR ARTESA4>=1 THEN
MASA1=MASA1+1,




162

Y5 =Y5+0.5;
IF Y5>=99 AND Y5<=101 THEN
Y5=100;
ENDIF;
ENDIF;
IF Y5 >=75 THEN
MASAL = 0;
ENDIF;
ENDIF;
ENDIF;

VACIADO DE LA TOLVA
IF Y5==100 THEN
T11=1,
ENDIF;
IF T5==1 AND T11==1 THEN
Y5=Y5-0.1;
ENDIF;
IF Y5<=10 THEN
T11=0; T5=0;
ENDIF;
IF Y5==0 THEN
Y5=0;
ENDIF;

FALTA MASA

IF T5==1 AND Y5<=23 THEN
144=1;

ENDIF;

IF Y5>23 THEN
144=0;

ENDIF;

IF Q39==0 OR Q37==0 THEN
T5=0;

ENDIF;

P **HORNO EN FUNCIONAMIENTO*****

LLAMAS
IF Q3==1 AND Q4==1 THEN
IF M530==1 THEN
LLAMA2= LLAMA2+3;
ELSE LLAMA2=0;
ENDIF;
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ENDIF;

INICIO GALLETAS
IF JT43==1 THEN
CNT2=CNT2 + 1;
ENDIF;
IF CNT2>=20 THEN
BA7=1; CBA7=CBA7 + 1;
ENDIF;
IF CBA7>=20 THEN
BAl1=1; CBA1=CBAl + 1;
ENDIF;
IF BA1==1 AND CBA1>=20 THEN
BA2=1; CBA2=CBA2 + 1;
ENDIF;
IF BA2==1 AND CBA2>=20 THEN
BA3=1; CBA3=CBA3 + 1;
ENDIF;
IF BA3==1 AND CBA3>=20 THEN
BA4=1; CBA4=CBA4 + 1;
ENDIF;
IF BA4==1 AND CBA4>=20 THEN
BA5=1; CBA5=CBA5 + 1;
ENDIF;
IF BA5==1 AND CBA5>=20 THEN
BA6=1;
ENDIF;
IF Y10==1 OR BAJ6==1 THEN
CNT2=0; CBA1=0; CBA2=0; CBA3=0; CBA4=0; CBA5=0;
CBA7=0; BA1=0;
BA2=0;:BA3=0;BA4=0;BA5=0; BA6=0; BA7=0; CJT2=0;
CBAJ1=0; CBAJ2=0; CBAJ3=0; CBAJ4=0; CBAJ5=0; CBAJ7=0;
BAJ1=0; BAJ2=0; AJ3=0; BAJ4=0; BAJ5=0; BAJ7=0;
ENDIF;
IF YJ==0 THEN
BAJ6=0; CJT2=0; CBAJ1=0; CBAJ2=0; CBAJ3=0; CBAJ4=0;
CBAJ5=0;
CBAJ7=0; BAJ1=0; BAJ2=0; BAJ3=0; BAJ4=0; BAJ5=0;
BAJ7=0;
ENDIF;

DESAPAREZCAN GALLETAS
IF YJ==1 THEN
CJT2=CJT2 + 1;
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IF CJT2>=20 THEN
BAJ7=1; CBAJ7=CBAJ7 + 1,
ENDIF;
IF BAJ7==1 AND CBAJ7>=20 THEN
BAJ1=1; CBAJ1=CBAJ1l + 1,
ENDIF;
IF BAJ1==1 AND CBAJ1>=20 THEN
BAJ2=1; CBAJ2=CBAJ2 + 1,
ENDIF;
IF BAJ2==1 AND CBAJ2>=20 THEN
BAJ3=1;, CBAJ3=CBAJ3 + 1;
ENDIF;
IF BAJ3==1 AND CBAJ3>=20 THEN
BAJ4=1; CBAJ4=CBAJ4 + 1,
ENDIF;
IF BAJ4==1 AND CBAJ4>=20 THEN
BAJ5=1; CBAJ5=CBAJS + 1,
ENDIF;
IF BAJ5==1 AND CBAJ5>=20 THEN
BAJ6=1,
ENDIF;
ENDIF;

*****LAMINACION*****

IF Y10==1 THEN

J222=0; J4=0; J6=0; J8=0; J10=0; J12=0; J14=0; J16=0;
J20=0; J24=0; J28=0; J32=0;J34=0; J36=0; J38=0; J40=0;
J42=0; J44=0; J46=0; J48=0; J50=0; JEXT=0; JPV1=0; JBV1=0;
JPV2=0; JBV2=0; JPLE=0; JBPL=0; JBAL=0; JH1=0; JH2=0;
JH3=0; JH4=0;JDES=0; JBAL7=0; JBAL2=0; JBAL3=0;
JBAL4=0; JBAL5=0;JBAL6=0; JBLP1=0; JBLP2=0 ; JBLP3=0 ;
JBLP4=0 ; JBLP5=0; JBLP6=0; JEST1=0;JESTV1=0; JBR1=0;
JBR2=0; JBR3=0; JBR4=0; JB35=0; JB36=0; JM35=0; JM36=0;
JT35=0;JT36=0; JB43=0; JB44=0; JM43=0; JM44=0; JT43=0;
JT44=0; CO0O11=0; CO012=0;C013=0; C014=0; CO015=0;
C016=0;

ENDIF;

IF Y9==1 THEN

A55=0; A56=0; A2=0; A4=0; A6=0; A8=0; A10=0; AAl1l2=0;
Al14=0; A16=0; A18=0; A20=0;A22=0;: A24=0; A26=0; A28=0;
A30=0; A32=0; A34=0; A36=0;: A38=0; A40=0;A44=0; A46=0;
A48=0; A50=0; A52=0; A54=0; CON=0; CON1=0; CON2=0;
CON3=0;CON4=0; CON5=0; CON6=0; CON7=0; CONS8=0;
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CON9=0; CON10=0; CON11=0; CON12=0;CON13=0;
CON14=0; CON15=0; CON16=0; CON17=0; CON18=0;
CON19=0; CONZ20=0;CON21=0; CON22=0; CON23=0;

CON24=0; CON25=0; CON26=0;
ENDIF;
IF Y500==1 THEN

TER11=0; TER31=0; W30=0; E=0; S=0; TER29=0; TER30=0;
W31=0; E1=0; SU1=0; TER28=0; W28=0; E2=0; SU2=0;
TER27=0; W27=0; E3=0; SU3=0; TER26=0;:W26=0;: E44=0;
TER25=0; W25=0; Eb5=0; SU5=0; TER24=0; W24=0;
E6=0;TER23=0; W23=0; E7=0; ST1=0; ST2=0; ST3=0; ST4=0;
ST5=0; ST6=0; SP1=0;SP2=0; SP3=0; SP4=0; SP5=0; SP6=0;
SQ1=0; SQ2=0; SQ3=0; SQ4=0; TER22=0;W22=0; EB8=0;
SU8=0;TER21=0; TER20=0; W20=0; E9=0; SU9=0; TER18=0;
TER19=0; W18=0; E10=0; SU10=0; TER17=0; TER16=0;
TER15=0; W16=0; E11=0; SU11=0;TER14=0;
W14=0;E12=0;SU12=0;TER13=0;W13=0; E13=0; WJ13=0;
EJ13=0;WM13=0; EM13=0; WT13=0; ET13=0; SU13=0;
TER12=0; W12=0; E14=0; SU14=0; TER10=0; W10=0; E15=0;
WY10=0; EY15=0; WX10=0; EX15=0;WW10=0; EW15=0;
E16=0; SY1=0; SY2=0; SY3=0; SU16=0; TER38=0; W38=0;
E17=0; SU17=0; TER39=0; W39=0; E18=0; SU18=0; SU19=0;

TER40=0; E19=0;
ENDIF;

MOVIMIENTO DE BANDAS Y RODILLOS

EXTRUSOR 1
IF Q39==1 THEN
REX1 = REX1 + 3;
IF REX1 >= 360 THEN
REX1 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA DE EXTRUSOR
IF Q38==1 THEN
BEX =BEX + 1,
IF BEX >= 8 THEN
BEX =0;
ENDIF;
REX1 = REX1 + 3;
IF REX1 >= 360 THEN
REX1 = 0;
ENDIF;
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ENDIF;

EXTRUSOR 2
IF Q37==1 THEN
REX2 = REX2 + 3;
IF REX2 >= 360 THEN
REX2 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
PAR LAMINADOR VERTICAL 1
IF Q36==1 THEN
RLV1 =RLV1 + 3; RLV11 = RLV11 + 3;
IF RLV1 >= 360 THEN
RLV1 =0;
ENDIF;
IF RLV11 >= 360 THEN
RLV11 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA DEL PAR LAMINADOR VERTICAL 1
IF Q35==1 THEN
BLV1 =BLV1 + 1,
IF BLV1 >=8 THEN
BLV1 = 0;
ENDIF;
RBV1 =RBV1 + 3;
IF RBV1 >= 360 THEN
RBV1 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
PAR LAMINADOR VERTICAL 2
IF Q34==1 THEN
RLV2 = RLV2 + 3; RLV22 = RLV22 + 3;
IF RLV2 >= 360 THEN
RLVZ2 = 0;
ENDIF;
IF RLV22 >= 360 THEN
RLV22 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA DEL PAR LAMINADOR VERTICALZ2
IF Q33==1 THEN
BLV2 = BLV2 + 1;
IF BLV2 >= 8 THEN




BLV2 =0;

ENDIF;

RBV2 = RBV2 + 3;

IF RBV2 >= 360 THEN
RBV2 = 0;

ENDIF;

ENDIF;

PLEGADOR

IF Q32==1 THEN
PLE = PLE + 1,

IF PLE >= 8 THEN
PLE = 0;

ENDIF;

RPL = RPL + 3;

IF RPL >= 360 THEN
RPL = 0;

ENDIF;

ENDIF;

BANDA DEL PLEGADOR

IF Q31==1 THEN
BPL = BPL + 1,

IF BPL >= 8 THEN
BPL = 0;

ENDIF;

ENDIF;

IF (Q31==1 AND JBLP6>=100) THEN
PLEGA = PLEGA + 1;
IF PLEGA >=7 THEN

PLEGA = 0;
ENDIF;

ENDIF;

BANDA ALIMENTADORA

IF Q30==1 THEN
BAL = BAL + 1,

IF BAL >= 8 THEN
BAL = 0;

ENDIF;

ENDIF;

IF (Q30==1 AND JBAL6>=100) THEN
ALl = ALl + 1,

IF ALl >=7 THEN
ALI = 0;
ENDIF;
ENDIF;
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PAR LAMINADOR HORIZONTAL 1
IF Q29==1 THEN
RLH1 = RLH1 + 3;
IF RLH1 >= 360 THEN
RLH1 =0;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA DEL PAR LAMINADOR HORIZONTAL 1
IF Q28==1 THEN
BH1 =BH1 + 1;
IF BH1 >= 8 THEN
BH1 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
PAR LAMINADOR HORIZONTAL 2
IF Q27==1 THEN
RLH2 = RLH2 + 3;
IF RLH2 >= 360 THEN
RLH2 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA DEL PAR LAMINADOR HORIZONTAL 2
IF Q26==1 THEN
BH2 =BH2 + 1;
IF BH2 >= 8 THEN
BH2 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
PAR LAMINADOR HORIZONTAL 3
IF Q25==1 THEN
RLH3 = RLH3 + 3;
IF RLH3 >= 360 THEN
RLH3 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA DEL PAR LAMINADOR HORIZONTAL 3
IF Q24==1 THEN
BH3 =BH3 + 1;
IF BH3 >= 8 THEN
BH3 =0;
ENDIF;
ENDIF;
PAR LAMINADOR HORIZONTAL 4
IF Q23==1 THEN




RLH4 = RLH4 + 3;
IF RLH4 >= 360 THEN
RLH4 = 0;
ENDIF;
ENDIF;

BANDA DEL PAR LAMINADOR HORIZONTAL 4

IF Q22==1 THEN
BH4 = BH4 + 1,
IF BH4 >= 8 THEN
BH4 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA DE DESCANSO
IF Q21==1 THEN
BDE = BDE + 1,
IF BDE >= 8 THEN
BDE = 0;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA DE ESTAMPADOR
IF Q20==1 THEN
BES =BES + 1;
IF BES >= 8 THEN
BES =0;
ENDIF;
ENDIF;
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IF (Q20==1 AND CO13>= 15) OR (Q20==1 AND ET13==1)

THEN
BES2 = BES2 + 1,
IF BES2 >= 8 THEN

BES2 =0;
ENDIF;
ENDIF;
ESTAMPADOR VERTICAL
IF Q19==1 THEN
ESV =ESV + 1,
IF ESV>=8 THEN
ESV =0;
ENDIF;
ENDIF;

BANDA DE DESPEGUE
IF Q18==1 THEN

DESP=DESP+1; DESP1 = DESP1 + 1, DESP2 = DESP2 + 3;

IF DESP >=8 THEN



DESP =0;

ENDIF;

IF DESP1 >= 8 THEN
DESP1 =0;

ENDIF;

IF DESP2 >= 360 THEN

DESP2 =0;
ENDIF;
ENDIF;

BANDA DE ENHORNEADOR

IF Q17==1 THEN
BENH = BENH + 1,
IF BENH >= 8 THEN

BENH = 0;
ENDIF;
ENDIF;
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IF (Q17==1 AND CO16>=15) OR (Q17==1 AND EW15==1)

THEN
BEN1 = BEN1 + 1,
IF BEN1 >=8 THEN
BEN1 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA DE RECORTE 1
IF Q40==1 THEN
REC1 = REC1 + 3;
IF REC1 >= 360 THEN
REC1 =0;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA DE RECORTE 2
IF Q41==1 THEN
REC2 = REC2 + 3;
IF REC2 >= 360 THEN
REC2 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA DE RECORTE 3
IF Q42==1 THEN
REC3 = REC3 + 3;
IF REC3 >= 360 THEN
REC3 = 0;
ENDIF;
ENDIF;
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BANDA DE RECORTE 4
IF Q43==1 THEN
REC4 = RECA4 + 3;
IF REC4 >= 360 THEN
REC4 = 0;
ENDIF;
ENDIF;

INICIO
IF Y8 ==1 AND M406==0 THEN
EXTRUSOR 1, EXTRUSOR 2 Y BANDA DE EXTRUSOR
IF Q39==1 AND Q37==1 AND Q38==1 THEN
JEXT = JEXT +1; J1=1, J222=1,
ENDIF;
PAR LAMINADOR V1
IF JEXT>= 100 AND J1==1 AND Q36==1 THEN
JPV1=JPV1 + 1, J3=1,; J4=1;
ENDIF;
BANDA PAR LAMINADOR V1
IF JPV1>= 100 AND J3==1 AND Q35==1 THEN
JBV1 =JBV1 + 1, J5=1, J6=1,
ENDIF;
PAR LAMINADOR V2
IF JBV1>= 100 AND J5==1 AND Q34==1 THEN
JPV2=JPV2 + 1, J7=1, J8=1,
ENDIF;
BANDA PAR LAMINADOR V2
IF JPV2>= 100 AND J7==1 AND Q33==1 THEN
JBV2=JBV2 + 1, J9=1, J10=1,
ENDIF;
PLEGADOR
IF JBV2>= 100 AND J9==1 AND Q32==1 THEN
JPLE =JPLE + 1; J11=1, J12=1,
ENDIF;
BANDA DE PLEGADOR IF JPLE>= 100 AND J11==1 AND
Q31==1 THEN
JBLP1 =JBLP1 + 1.5;
IF JBLP1 >= 40 THEN
JBLP2 = JBLP2 + 1.5;
ENDIF;
IF JBLP2 >= 30 THEN
JBLP3 =JBLP3 + 1.5;




ENDIF;

IF JBLP3 >= 30 THEN
JBLP4 = JBLP4 + 1.5;
ENDIF;

IF JBLP4 >= 30 THEN

JBLP5 = JBLP5 + 1.5;

ENDIF;

IF JBLP5>= 30 THEN

JBLP6 = JBLP6 + 1.5;
ENDIF;
J13=1; J14=1;
ENDIF;
BANDA ALIMENTADORA

IF JBLP6>= 100 AND J13==1 AND Q30==1 THEN

JBAL7 = JBAL7 + 1.5;
J15=1; J16=1,
IF JBAL7 >= 50 THEN
JBAL2 = JBAL2 + 1.5;
ENDIF;
IF JBAL2 >= 30 THEN
JBAL3 = JBAL3 + 1.5;
ENDIF;
IF JBAL3 >= 30 THEN
JBAL4 = JBAL4 + 1.5;
ENDIF;
IF JBAL4 >= 30 THEN
JBALS5 = JBALS + 1.5;
ENDIF;
IF JBAL5>= 30 THEN
JBALG = JBALG + 1.5;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA PAR LAMINADOR H1

IF JIBAL6>=100 AND J15==1 AND Q28==1 THEN

JH1 =JH1 + 1; J19=1; J20=1,
ENDIF;
BANDA PAR LAMINADOR H2

IF JH1>= 100 AND J19==1 AND Q26==1 THEN

JH2 = JH2 + 1; J23=1,; J24=1;
ENDIF;
BANDA PAR LAMINADOR H3

IF JH2>= 100 AND J23==1 AND Q24==1 THEN

JH3 =JH3 + 1;J27=1; J28=1;
ENDIF;
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BANDA PAR LAMINADOR H4
IF JH3>= 100 AND J27==1 AND Q22==1 THEN
JH4 = JH4 + 1; J31=1,; J32=1;
ENDIF;
BANDA DESCANSO
IF JH4>= 100 AND J31==1 AND Q21==1 THEN
JDES= JDES + 1, J33=1, J34=1,
ENDIF;
BANDA DE ESTAMPADOR
IF JDES>= 100 AND J33==1 AND Q20==1 THEN
JEST1=JEST1 + 1.5; J35=1, J36=1,
IF JEST1 >=100 AND J35==1 THEN
JB35=1; JB36=1; CO11=CO11+1,
ENDIF;
IF CO11 >=15 AND JB35==1 THEN
JM35=1; JM36=1; CO12=C0O12+1;
ENDIF;
IF CO12 >= 15 AND JM35==1 THEN
JT35=1; JT36=1; CO13=CO13+1,
ENDIF;
ENDIF;
ESTAMPADOR VERTICAL
IF JIDES>=100 AND Q19==1 THEN
J37=1,; J38=1,
ENDIF;
BANDA DE DESPEGUE
IF CO13>=25 AND JT35==1 AND J37==1 AND Q19==1 THEN
J39=1; J40=1,
ENDIF;
BANDA ENHORNEADOR
IF CO13>=15 AND JT35==1 AND J37==1 AND Q17==1 THEN
J43=1; J44=1; JESTV1 = JESTV1 + 1.5;
IF JESTV1 >=15 AND J43==1 THEN
JB43=1; JB44=1; CO14=C0O14+1,
ENDIF;
IF CO14 >=15 AND JB43==1 THEN
JM43=1; IM44=1; CO15=C0O15+1;
ENDIF;
IF CO15 >=15 AND JM43==1 THEN
JT43=1,; JT44=1; CO16=CO16+1,
ENDIF;
ENDIF;
BANDA RECORTE 1
IF CO16>=15 AND JT43==1 AND J39==1 AND Q40==1 THEN
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J41=1; J42=1; JBR1=JBR1 + 1,

ENDIF;

BANDA RECORTE 2

IF JBR1>=100 AND J41==1 AND Q41==1 THEN
J45=1; J46=1; JBR2=JBR2 + 1,

ENDIF;

BANDA RECORTE 3

IF JBR2>=100 AND J45==1 AND Q42==1 THEN
J47=1; J48=1; JBR3=JBR3 + 1,

ENDIF;

BANDA RECORTE 4

IF JBR3>=100 AND J47==1 AND Q43==1 THEN
J49=1; J50=1; JBR4=JBR4 + 1,

ENDIF;

ENDIF;

DANO DEL TERMICO

EXTRUSOR 1

IF 168==0 THEN
Al=1; A2=1; CON=CON+1;

ENDIF;

EXTRUSOR 2

IF 166==0 THEN
A5=1; A6=1; CON1=CON1 +1;

ENDIF;

BANDA EXTRUSOR

IF (CON>=15 AND Al1==1) OR I167==0 THEN
A3=1; A4=1; CON2=CONZ2 +1;

ENDIF;

IF (CON1>=15 AND A5==1) OR I167==0 THEN
A3=1; Ad4=1; CON2=CON?2 +1;

ENDIF;

PAR LAMINADOR V1

IF (CON2 >=15 AND A3==1) OR 165==0 THEN
A7=1; AB=1; CON3=CON3 +1;

ENDIF;

BANDA PAR LAMINADOR V1

IF (CON3 >=15 AND A7==1) OR 164==0 THEN
A9=1; A10=1; CON4=CON4 +1;

ENDIF;

PAR LAMINADOR V2

IF (CON4 >=15 AND A9==1) OR 163==0 THEN
Al1=1; AA12=1; CON5=CONS5 +1;

ENDIF;
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BANDA PAR LAMINADOR V2

IF (CON5 >=15 AND Al11==1) OR 162==0 THEN
Al13=1; A14=1; CON6=CON®G +1;

ENDIF;

PLEGADOR

IF (CON6 >=15 AND A13==1) OR 161==0 THEN
Al15=1; A16=1; CON7=CON7+1;

ENDIF;

BANDA DE PLEGADOR

IF (CON7 >=15 AND A15==1) OR 160==0 THEN
Al7=1; A18=1; CON8=CONB8+1;

ENDIF;

BANDA ALIMENTADORA

IF (CON8 >= 15 AND Al17==1) OR 159==0 THEN
A19=1; A20=1; CON9=CON9+1;

ENDIF;

PAR LAMINADOR H1

IF (CON9 >=15 AND A19==1) OR 158==0 THEN
A21=1; A22=1; CON10=CON10+1;

ENDIF;

BANDA PAR LAMINADOR H1

IF (CON10 >= 15 AND A21==1) OR I57==0 THEN
A23=1; A24=1; CON11=CON11+1;

ENDIF;

PAR LAMINADOR H2

IF (CON11 >=15 AND A23==1) OR 156==0 THEN
A25=1; A26=1; CON12=CON12+1;

ENDIF;

BANDA PAR LAMINADOR H2

IF (CON12 >= 15 AND A25==1) OR 155==0 THEN
A27=1; A28 =1; CON13=CON13+1;

ENDIF;

PAR LAMINADOR H3

IF (CON13 >= 15 AND A27==1) OR 154==0 THEN
A29=1; A30 =1; CON14=CON14+1;

ENDIF;

BANDA PAR LAMINADOR H3

IF (CON14 >= 15 AND A29==1) OR 153==0 THEN
A31=1; A32 =1; CON15=CON15+1;

ENDIF;

PAR LAMINADOR H4

IF (CON15 >= 15 AND A31==1) OR 152==0 THEN
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A33=1; A34 =1; CON16=CON16+1;

ENDIF;

BANDA LAMINADOR H4

IF (CON16 >= 15 AND A33==1) OR I151==0 THEN
A35=1; A36=1; CON17=CON17+1;

ENDIF;

BANDA DE DESCANSO

IF (CON17>=15 AND A35==1) OR 150==0 THEN
A37=1; A38=1; CON18=CON18+1;

ENDIF;

ESTAMPADOR VERTICAL

IF (CON18>= 10 AND A37==1) OR 148==0 THEN
A55=1; A56=1; CON20=CON20+1;

ENDIF;

BANDA DE ESTAMPADOR

IF (CON20>= 10 AND A55==1) OR 149==0 THEN
A39=1; A40=1; CON19=CON19+1;

ENDIF;

BANDA DE DESPEGUE

IF (CON19>= 15 AND A39==1) OR 147==0 THEN
A43=1; A44=1; CON21=CON21+1;

ENDIF;

ENHORNEADOR

IF (CON20>= 20 AND A41==1) OR 146==0 THEN
A53=1; Ab4=1;

ENDIF;

BANDA DE RECORTEL1

IF (CON21>= 15 AND A43==1) OR 169==0 THEN
A45=1; A46=1; CON22=CON22+1;

ENDIF;

BANDA DE RECORTE2

IF (CON22>= 15 AND A45==1) OR 170==0 THEN
A47=1; A48=1; CON23=CON23+1;

ENDIF;

BANDA DE RECORTES3

IF (CON23>= 15 AND A47==1) OR 171==0 THEN
A49=1; A50=1; CON24=CON24+1;

ENDIF;

BANDA DE RECORTE4

IF (CON24>= 15 AND A49==1) OR 172==0 THEN
A51=1; A52=1; CON25=CON25+1;

ENDIF;

ARREGLO DE TERMICO
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EXTRUSOR 1
IF M406==0 THEN

IF 168==0 THEN
TER31=1;
ENDIF;

IF (168==1 AND TER31==1 AND Q39==1) THEN
W31=1; E=1; S=S+1;
ENDIF;
EXTRUSOR 2
IF 166==0 THEN
TER29=1;
ENDIF;
IF (166==1 AND TER29==1 AND Q37==1) THEN
W31=1; E=1; S=S+1;
ENDIF;
BANDA DE EXTRUSOR
IF 167==0 THEN
TER30=1;
ENDIF;
IF (1I67==1 AND TER30==1 AND Q39==1) OR (W31==1 AND
S>=15) THEN
W30=1; E1=1; SU1=SU1+1;
ENDIF;
PAR LAMINADOR V1
IF 165==0 THEN
TER28=1;
ENDIF;
IF (165==1 AND TER28==1 AND Q36==1) OR (W30==1 AND
SU1>=100) THEN
W28=1; E2=1; SU2=SU2+1;
ENDIF;
BANDA DE PAR LAMINADOR V1
IF 164==0 THEN
TER27=1;
ENDIF;
IF (164==1 AND TER27==1 AND Q35==1) OR (W28==1 AND
SU2>=100) THEN
W27=1; E3=1; SU3=SU3+1;
ENDIF;
PAR LAMINADOR V2
IF 163==0 THEN
TER26=1;
ENDIF;




178

IF (163==1 AND TER26==1 AND Q34==1) OR (W27==1 AND
SU3>=100) THEN
W26=1; E44=1; S4=S4+1;
ENDIF;
BANDA DE PAR LAMINADOR V2
IF 162==0 THEN
TER25=1;
ENDIF;
IF (162==1 AND TER25==1 AND Q33==1) OR (W26==1 AND
S4>=100) THEN
W25=1; E5=1; SU5=SU5+1;
ENDIF;
PLEGADOR
IF 161==0 THEN
TER?24=1;
ENDIF;
IF (161==1 AND TER24==1 AND Q32==1) OR (W25==1 AND
SU5>=100) THEN
W24=1; E6=1; SP1=SP1+1.5;
IF SP1 >= 40 THEN
SP2 =SP2 +1.5;
ENDIF;
IF SP2 >= 30 THEN
SP3=SP3 + 1.5;
ENDIF;
IF SP3 >=30 THEN
SP4 =SP4 + 1.5;
ENDIF;
IF SP4 >= 30 THEN
SP5 =SP5 + 1.5;
ENDIF;
IF SP5>= 30 THEN
SP6 = SP6 + 1.5;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA DEL PLEGADOR
IF 160==0 THEN
TER23=1;
ENDIF;
IF (160==1 AND TER23==1 AND Q31==1) OR (W24==1 AND
SP6>=100) THEN
W23=1; E7=1; ST1=ST1 + 1.5;
IF ST1 >=50 THEN
ST2=ST2 + 1.5;
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ENDIF;
IF ST2 >= 30 THEN
ST3=ST3 + 1.5;
ENDIF;
IF ST3 >=30 THEN
ST4=ST4 +1.5;
ENDIF;
IF ST4 >= 30 THEN
ST5=ST5+ 1.5;
ENDIF;
IF ST5>= 30 THEN
ST6 =ST6 + 1.5;
ENDIF;
ENDIF;
BANDA ALIMETANDORA
IF 159==0 THEN
TER22=1;
ENDIF;
IF (159==1 AND TER22==1 AND Q30==1) OR (W23==1 AND
ST6>=100) THEN
W22=1; E8=1; SU8=SU8+1;
ENDIF;
PAR LAMINADOR H1
IF 158==0 THEN
TER21=1;
ENDIF;
IF (1I58==1 AND TER21==1 AND Q29==1) THEN
W22=1; E8=1; SU88=SU88+1;
ENDIF;
BANDA DE PAR LAMINADOR H1
IF 157==0 THEN
TER20=1;
ENDIF;
IF (157==1 AND TER20==1 AND Q28==1) OR (W22==1 AND
SU8>=100) OR (W22==1 AND SuU88>15) THEN
W20=1; E9=1; SU9=SU9+1;
ENDIF;
PAR LAMINADOR H2
IF 156==0 THEN
TER19=1;
ENDIF;
IF (I56==1 AND TER19==1 AND Q27==1) THEN
W20=1; E9=1; SU99=SU99+1;
ENDIF;
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BANDA DE PAR LAMINADOR H2
IF 155==0 THEN
TER18=1;
ENDIF;
IF (155==1 AND TER18==1 AND Q26==1) OR (W20==1 AND
SU9>=100)
OR (W20==1 AND SU99>15) THEN
W18=1; E10=1; SU10=SU10+1;
ENDIF;
PAR LAMINADOR H3
IF 154==0 THEN
TER17=1;
ENDIF;
IF (154==1 AND TER17==1 AND Q25==1) THEN
W18=1; E10=1; SU110=SU110+1;
ENDIF;
BANDA DE PAR LAMINADOR H3
IF 153==0 THEN
TER16=1;
ENDIF;
IF (153==1 AND TER16==1 AND Q24==1) OR (W18==1 AND
SU10>=100) OR (W18==1 AND SU110>15) THEN
W16=1; E11=1; SU11=SU11+1;
ENDIF;
PAR LAMINADOR H4
IF 152==0 THEN
TER15=1;
ENDIF;
IF (152==1 AND TER15==1 AND Q23==1) THEN
W16=1; E11=1; SU111=SU111+1;
ENDIF;
BANDA DE PAR LAMINADOR H4
IF 151==0 THEN
TER14=1;
ENDIF;
ENDIF;
IF (I51==1 AND TER14==1 AND Q22==1) OR (W16==1 AND
SU11>=100) OR (W16==1 AND SU111>=15) THEN
W14=1; E12=1; SU12=SU12+1;
ENDIF;
BANDA DE DESCANSO
IF 150==0 THEN
TER13=1;
ENDIF;
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IF (1I50==1 AND TER13==1 AND Q21==1) OR (W14==1 AND
SU12>=100) THEN
W13=1; E13=1; SQ1=SQ1+L1.5;
IF SQ1 >= 100 AND W13==1 THEN
WJ13=1; EJ13=1; SQ2=SQ2+1;
ENDIF;
IF SQ2 >= 10 AND WJ13==1 THEN
WM13=1; EM13=1; SQ3=SQ3+1;
ENDIF;
IF SQ3 >= 10 AND WM13==1 THEN
WT13=1; ET13=1; SQ4=SQ4+1;

ENDIF;
ENDIF;
ESTAMPADOR VERTICAL
IF 148==0 THEN
TER11=1;
ENDIF;

IF (148==1 AND TER11==1 AND Q19==1) THEN
W13=1; E13=1; SU13 =SU13+1;
ENDIF;
BANDA ESTAMPADORA
IF 149==0 THEN
TER12=1;
ENDIF;
IF (149==1 AND TER12==1 AND Q20==1) OR (W13==1 AND
SU13>15) OR (WT13==1 AND SQ4>=15) THEN
W12=1; E14=1; SU14=SU14+1;
ENDIF;
BANDA DE DESPEGUE
IF 147==0 THEN
TER10=1;
ENDIF;
IF (147==1 AND TER10==1 AND Q18==1) OR (WT13==1 AND
SQ4>=10) OR (W12==1 AND SU14>=15) THEN
W10=1; E15=1; E16=1; SU16=SU16+1; S15=S15+1.5;
IF S15 >= 10 AND W10==1 THEN
WY10=1; EY15=1; SY1=SY1+1;
ENDIF;
IF SY1 >= 10 AND WY10==1 THEN
WX10=1; EX15=1; SY2=SY2+1;
ENDIF;
IF SY2 >= 10 AND WX10==1 THEN
WW10=1; EW15=1; SY3=SY3+1;
ENDIF;
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ENDIF;
BANDA DE RECORTE1
IF 169==0 THEN
TER38=1;
ENDIF;
IF (169==1 AND TER38==1 AND Q40==1) OR (WW10==1 AND
SU16>=100) THEN
W38=1; E17=1; SU17=SU17+1;
ENDIF;
BANDA DE RECORTE?
IF I70==0 THEN
TER39=1;
ENDIF;
IF (1I70==1 AND TER39==1 AND Q41==1) OR (W38==1 AND
SU17>=100) THEN
W39=1; E18=1; SU18=SU18+1;
ENDIF;
BANDA DE RECORTES3
IF 171==0 THEN
TER40=1;
ENDIF;
IF (I72==1 AND TER40==1 AND Q42==1) OR (W39==1 AND
SU18>=100) THEN
E19=1; SU19=SU19+1;
ENDIF;
IF E19==1 AND SU19>=100 AND X<100 THEN
X=X+1;
IF X>=10 AND X<=30 THEN
Y9=1;
ENDIF;
IF X>40 THEN
Y9=0; P=1;
ENDIF;
ENDIF;
IF P==1 AND X1<50 THEN
X1=X1+1;
IF X1>=10 AND X1<=30 THEN
Y500=1;
ENDIF;
IF X1>40 THEN
Y500=0;
ENDIF;
ENDIF;
IF Q19==1 THEN




IF X5==0 THEN
X4=X4 +1,
ENDIF;
IF X4>5 THEN
X5=1,;
ENDIF;
IF X5==1 THEN
X4=X4 -1;
ENDIF;
IF X4<=0 THEN
X5=0;
ENDIF;
ENDIF;
IF Y501==1 AND Q19==1 THEN
IF X7==0 THEN
X6=X6 +1,;
ENDIF;
IF X6>7 THEN
X7=1;
ENDIF;
IF X7==1 THEN
X6=X6 -1,
ENDIF;
IF X6<=0 THEN
X7=0;
ENDIF;
ENDIF;

*ekxkDANEL 1*++**
MALLA

VMALL= R156*(45/1800);
VMALL1=VMALL*(6/5);

**3*SIMULACION DE DAMPERS*****

SIMULACION DE DAMPERS
IF M148 == 1 THEN

132=1;
ELSE 132=0;
ENDIF;
IF M149 == 1 THEN
129=1;
ELSE 129=0;

ENDIF;
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IF M150 == 1 THEN
130=1,;
ELSE 130=0;
ENDIF;
IF M151 == 1 THEN
131=1;
ELSE 131=0;
ENDIF;

ek ZONA 1 INFERIOR*****

APAGADO DE QUEMADORES

INFERIOR VALVULA MEDIA
IF (M564==1 OR M621==1) AND M530==1 THEN

IF M463==1 THEN

Q50=0; 179=0;

ENDIF;

IF M460==1 THEN

Q50=0; Q119=0; 179=0; 1118=0;

ENDIF;

IF M457==1 THEN

Q50=0; Q119=0; Q113=0; 179=0; 1118=0; 1116=0;

ENDIF;

IF M250==1 THEN

Q50=0; Q119=0; Q113=0: Q122=0; 179=0; 1118=0; 1116=0;
1119=0;

ENDIF;

IF M454==1 THEN

Q50=0; Q119=0; Q113=0; Q122=0: Q110=0; 179=0; 1118=0;
1116=0;

1119=0; 1115=0;

ENDIF;

IF M451==1 THEN

Q50=0; Q119=0; Q113=0; Q122=0; Q110=0; Q116=0; 179=0;
1118=0;

1116=0; 1119=0; 1115=0; 1117=0;

ENDIF;

ENDIF;

INICIO

INFERIOR VALVULA ALTA

IF (M564==0 AND M621==0) THEN
IF Q50==1 THEN




M455=1; Q309=1;
ENDIF;
IF Q110==1 THEN
M248=1; Q310=1,
ENDIF;
IF Q113==1 THEN
M251=1; Q311=1;
ENDIF;
IF Q116==1 THEN
M615=1; Q312=1,
ENDIF;
IF Q119==1 THEN
M458=1; Q313=1,;
ENDIF;
IF Q122==1 THEN
M616=1; Q314=1,
ENDIF;
ENDIF;
IF Q50==0 THEN
M455=0; Q309=0; M493=0;
ENDIF;
IF Q110==0 THEN
M248=0; Q310=0; M490=0;
ENDIF;
IF Q113==0 THEN
M251=0; Q311=0; M487=0;
ENDIF;
IF Q116==0 THEN
M615=0; Q312=0; M266=0;
ENDIF;
IF Q119==0 THEN
M458=0; Q313=0; M484=0;
ENDIF;
IF Q122==0 THEN
M616=0; Q314=0; M481=0;
ENDIF;

TRABAJO

INFERIOR VALVULA ALTA

IF M564==1 OR M621==1 THEN

IF Q50==1 AND IIZ1>=1Z1 THEN
M493=1; Q309=0;

ENDIF;

IF Q50==1 AND I1Z1< IZ1 THEN
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Q309=1;
ENDIF;

IF Q110==1 AND l1Z1>=1Z1 THEN
M490=1; Q310=0;
ENDIF;
IF Q110==1 AND 11Z1< 1Z1 THEN
Q310=1;
ENDIF,
IF Q113==1 AND l1Z1>=1Z1 THEN
M487=1; Q311=0;
ENDIF;
IF Q113==1 AND IlIZ1< 1Z1 THEN
Q311=1;
ENDIF;
IF Q116==1 AND l1Z1>=1Z1 THEN
M266=1; Q312=0;
ENDIF,
IF Q116==1 AND lI1Z1< 1Z1 THEN
Q312=1;
ENDIF,
IF Q119==1 AND l1Z1>=1Z1 THEN
M484=1; Q313=0;
ENDIF;
IF Q119==1 AND IlIZ1< 1Z1 THEN
Q313=1;
ENDIF;
IF Q122==1 AND l1Z1>=1Z1 THEN
M481=1; Q314=0;
ENDIF,
IF Q122==1 AND l1Z1< 1Z1 THEN
Q314=1;
ENDIF,
ENDIF,

MOVIMIENTO DE LLAMA
ZONA 1 INFERIOR

IF Q50==1 AND LLAMA11<=18 THEN

LLAMA11=LLAMA11+3;
ENDIF;
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

v" Por medio del PLC se tiene la capacidad de modificar la secuencia de
control que se esta utilizando en caso de que sea necesario y se
puede ejecutar de forma precisa y eficiente trabajo repetitivos que

resulta dificiles para el ser humano.

v/ Utilizando el PLC en conjunto con un PC se tiene un control de los
procesos industriales con una reduccion de errores y se asegura un

producto elaborado con mayor eficiencia.

v En el proceso de la fabricaciéon de galleta se debe seguir una
secuencia de encendido permitiendo tener un control en los

parametros de velocidad y temperatura.

v El operador desde un computador podra visualizar, controlar y detener

el proceso si observa que ocurre alguna falla.



Durante la fabricacion de las galletas se tiene un control en las
variables de temperatura y velocidad, si estas no trabajan dentro de
los rangos establecidos afecta la calidad del producto al obtener una

galleta cruda o un espesor diferente.

Las pantallas se han disefiado basandose en la imagen actual que
tiene la planta para una mejor visualizacion y entendimiento de todo el

proceso.

La temperatura dentro del horno es un factor importante debido a que

ayuda al desarrollo, coccién y coloracion de la galleta.

El proceso de combustion se cambid a gas porque el vapofier produce
derrame de combustible encima del producto, hollin, mal olor,
afectando el producto elaborado. Ademés sus piezas no hay en el

mercado.

Al realizarse el proceso de elevacion se debe mantener la puerta

cerrada para que posibles accidentes no afecten a vidas humanas.
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ANEXO A
Instrumentacion



Specifications Temperature Controller with
Countdown Timer

Specifications (2191) RTD Resolution Platinum 0.00385 Curve

Control Mode 1°-200 to 700°C

« Auto-tune PID. (-328 to 1292°F)

« PID, PD, PI, on/off. 0.1°-128.8 to 537.7°C

« Countdown timer; hours:minutes, minutes:seconds. (-199.9 to 999.9°F)

« Timer output modes; Delay-off, Delay-on, Signal-off, Control Output

Signal-on. « Output update rate: 1/second (1Hz).

Agency Approvals 1 Output/Remote Input

* UL/C-UL 508 Listed, File #E102269. « Switched dc logic signal, 6VI (dc) @ 60mA nominal,

« IP65/NEMA 4X2 rated front panel.

short circuit protected, non-isolated. (Watlow DIN-a-
« CE approved: P (

mite® power controller compatible).

«89/336/EEC Electromagnetic Compatibility Directive: 2 Output

EN61326 Industrial Immunity, Class A Emissions . o .
+73/23/EEC Low-voltage Directive: * Switched dc logic signal, 6VI (dc) @ 60mA nominal,
EN 61010-1: 1993 Safety. short circuit protected, non-isolated (Watlow DIN-a-
Operator Interface mite® power controller compatible).

* Single, seven-segment digital display, factory « Electromechanicall relay, Form A, 2A @ 30V (dc) or,

selectable red or green. . )
: ) ) 240V~ (ac), without contact suppression3. (Remote
« Outputs/operation annunciators, three discrete LEDs. Input Option A only.)

: 'Fl'hre;a tactlllel feEcLback n;on:erlnary svc\j/!tchb(els. front « Solid-state relay, Form A, 0.5A, 24 to 264V~ (ac),
r:O? pa?e‘t_ Cr)lc ry contact closure disables fron without contact suppression3. Off-state output
2‘3 &! operation. impedance 31M&. (Remote Input Option A only.)
ceuracy Output Cycle Ti
«+0.25% of span, 1 LSD, or dtput Lyc'e time
iy - ' o « Switched dc and solid-state relay; 5.0 second default,
* Types S and T thermocouple @ < 200°C, +0.32% of 01 d mini
span, + 1 LSD, typical -1 second minimum.
1= 0 ' « Electromechanical relay; 30.0 second default, 5.0
Ambient Rejection S
S . second minimum.
* < 0.15°C/°C rise in ambient, or Line Vol /P
* Types S and T thermocouple, @ < 0.47°C/°C rise in ine Voltage/Power
ambient typical ’ ’ « 100-240V~ (ac) +10%, -15%; (85-264V~ [ac])
ypical 50/60Hz, +5%.

Sensors/Inputs .« 24 0% -15%% R
* Sensor input sampling rate: 10 samples/second 10Hz). 55;253\2/' fzﬁ/{)dc) +10%, -15%; (20-31V1 [acfdc])

*Type E, J, K, N, S and T thermocouple, grounded or (Remote Input Option A only.)

_ungrgunded « Fused internally (factory replaceable only) time-lag
junction. type, 2A, 250V

* RTD, 100& plaltlnl:Jm two‘-W|re , DIN curve « Power consumption 6VA maximum.

* Remote set point input, field-selectable, 0-5VI (dc), - Data retention upon power failure via non-volatile
scalable, 10k& input impedance. (Remote Input Option A memory.

only.) « Switching supply speed 45kHz, +5kHz.

* Remote timer start dry contact closure initiates timer Operating Environment

start. (Remote Input Option B only.) + 0 to 65°C (32 to 149°F).

Input Range * 0 to 90% RH, non-condensing.

Specified temperature ranges represent the controllers ~ Storage Temperature

operational span. «-40 to 85°C (-40 to 185°F).

Thermocouple Terminals

Type E -200 to 799°C « Touch-safe set screw type, accepts 0.5 to 4mm2 (22
(-328 to 1470°F) to 12 AWG

Type J 0 to 750°C wire). Torque to 0.1 Nm (4.5 in Ibs).

(32 to 1382°F) Controller Weight

Type K -200 to 1250°C + 1139 (4.0 02).

(-328 to 2282°F) Shipping Weight

Type N 0 to 1250°C * 207 g (7.3 02).

(32 to 2282°F) These specifications are subject to change without prior
Type S 0 to 1450°C notice.

(32 to 2642°F)
Type T -200 to 350°C
(-328 to 662°F)



General technical data VLT® 2800 Series

AC Line Supply (L1, L2, L3)

Supply voltage VLT 2803-2815 220-240 V UNILS ...ccvovvveererineiie e 1 x 220/230/240 V +10%
Supply voltage VLT 2803-2822 200-240 V UNItS ...ccoovvrviverivicenienan 3 x200/208/220/230/240 V +10%
Supply voltage VLT 2805-2840 380-480 V UNItS ...ccccvevvvverirveeriennns 3 x 380/400/415/440/480 V +10%
SUPPIY TTEOUEBNCY .. v et et ettt e ettt sttt sbe e e bennene s 50/60 Hz
Max. imbalance of supply VOItage ..........ccocevverieiviencice e +2% of rated supply voltage
POWEE TACLOK .....eiiieeiee e 0.90/1.0 at rated load
Switching on supply iNPUE L1, L2, L3 ..c.cvoiieieceee et 2 times/min.
MaX SOt CIFCUIL FAEING 1.vvevvereerieieie ettt re e e e e bt sresrenrennennas 100,000 A
EFFICIENCY . ittt ettt bRttt r et e et et nnns 96%

VLT Output Data (U, V, W):

OULPUE VOITAGE ..t bt 0-100% of supply voltage
OULPUL FIEQUENCY ...ttt 0.2 -132 Hz, 1 - 1000 Hz
Rated motor voltage, 200-240 V UNILS .....coceiiiiiiienesenneseese s 200/208/220/230/240 V
Rated motor voltage, 380-480 V UNItS ....ccccoovvirieiininieienscsenseee e 380/400/415/440/460/480 V
Rated MOLOr FIEAUENCY ... uveviiiiiiieieie sttt sttt sr et et sn bt enne s 50/60 Hz
SWItChING ON OULPUL. ...t e bbb e e Unlimited
RAMP TIMES .ottt st e et e e be st e seebes e e besretesbenenbeneareas 0.02-3600 sec.

Torque Characteristics:

Starting torque, (CONSTANT TOFQUE) ......oveviiviieierieiieieseees ettt 160% for 1 min.
Starting torque, (Variable TOrQUE) ..o 160% for 1 min.
Starting torque, (High Starting torque) ..........cooeivereiiiiiseseee s 180% for 0.5 sec.
Overload torque, (CONSEANE TOFQUE) .. ... .vuirieiiieieii ettt bbb et 160%
Overload torque, (Variable tOrQUE) ... ..ot et 160%

Percentage relates to adjustable frequency drive's nominal current.

Control Characteristics:

FIEQUENCY FANJE ..o.viieiiiieieie ettt bbbt et sbe b 0.2 -132 Hz, 1 - 1000 Hz
Resolution on output frEQUENCY ... .covceieeicisec e 0.013 Hz, 0.2 - 1000 Hz
Repeat accuracy of Precise start/stop (terminals 18, 19) ........ccccoviiiiineieninse e 8 £ 0.5 msec.
System response time (terminals 18, 19, 27, 29, 33) ...c.ccocivieiiieniei e 4 26.6 msec.
Speed control range (0PeN 100P) ...cvcvevveiiiieiiecesee e 1:100 of synchro. speed
Speed control range (Closed 100P) ..o 1:1000 of synchro. speed
Speed accuracy (0Pen 100P) .....ccoevveererrineece e 90 - 3600 rpm: Max. error of £23 rpm
Speed accuracy (Closed 100P)......cccvvvireiireniieieeee e 30 - 3600 rpm: Max error of £7.5 rpm

All control characteristics are based on a 4-pole asynchronous motor
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PHOTOSWITCH= Pholoelectric Sensors

Series 9000
Diagnostic
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PT100 Sensors

Platinum resistance thermometers (PRTs) offer excellent accuracy over a
wide temperature range (from -200 to 850°C). Sensors are interchangeable
between different manufacturers, and are available in various accuracy
ratings and packages to suit most applications. Unlike thermocouples, it is
not necessary to use special cables to connect to the sensor.

Pico Technology supplies sensors (see below) that comply with BS1904
class B (DIN 43760): these sensors offer an accuracy of +0.3 at 0°C. For
increased accuracy we also supply tenth-DIN sensors (x0.03 at 0°C).
Specialist manufacturers can provide sensors with 0.001 at 0°C accuracy (at
a price). Please note that these accuracy specifications relate to the
SENSOR ONLY. It is necessary to add the sensor error to the PT-104 error.

| Temperature Range || -50 to 500°C(Tip Temp) || -50 to 250°C
| Accuracy | +-0.3°Cat0°C (Class B*) || +/-0.03°C at 0°C (1/10" Class B**) |
| Terminations || MiniDIN 4 way male connector |
(DDiizranrr?:tsei?QSLfen;g':%) 6 x 150 (Insertion Length 100) 4 x 150
Material (Stainless Steel probe) (Stainless Steel Probe)
PVC cable PTFE Cable
|  Leadlength || 2 meters |

The following table provides a Temperature to Resistance for Platinum
Resistance Thermometers, PT100 conversion. We have provided steps of 2
degrees Celsius from 0 - 200. We hope that this will be useful for Instrument,
Electrical and Commissioning Engineers, for setting up instruments. Note
the PT100 values are in ohms.




0 100.00 52 120.16 104 140.02 156 159.55
2 100.78 54 120.93 106 140.77 158 160.30
4 101.56 56 121.70 108 141.53 160 161.04
6 102.34 58 122.47 110 142.29 162 161.79
8 103.12 60 123.24 112 143.04 164 162.53
10 103.90 62 124.01 114 143.80 166 163.27
12 104.68 64 124.77 116 144.55 168 164.02
14 105.46 66 125.54 118 145.31 170 164.76
16 106.24 68 126.31 120 146.06 172 165.50
18 107.02 70 127.07 122 146.81 174 166.24
20 107.79 72 127.84 124 147.57 176 166.98
22 108.57 74 128.60 126 148.32 178 167.72
24 109.35 76 129.37 128 149.07 180 168.46
26 110.12 78 130.13 130 149.82 182 169.20
28 110.90 80 130.89 132 150.57 184 179.94
30 111.67 82 131.66 134 151.33 186 170.68
32 112.45 84 132.42 136 152.08 188 171.42
34 113.22 86 133.18 138 152.83 190 172.16
36 113.99 88 133.94 140 153.58 192 172.90
38 114.77 90 134.70 142 154.32 194 173.63
40 115.54 92 135.46 144 155.07 196 174.37
42 116.31 94 136.22 146 155.82 198 175.10
44 117.08 96 136.98 148 156.57 200 175.84
46 117.85 98 137.74 150 157.31
48 118.62 100 138.50 152 158.06 SearchEng
50 119.40 102 139.26 154 158.81




ANEXO B
Caracteristicas técnicas del micro
PLC



Physical and Functional Characteristics (28-Point PLC)

Weight 1C693UDRO005
IC693UAA007
IC693UDRO010

1.5 1bs (680 g.)
1.54 Ibs (700 g.)
1.54 Ibs (700 g.)

Module Dimensions

Height: 3.2” (82mm)
Width: 8.6” (218mm)
Depth: 3.0" (76mm)

Typical Scan Rate

1.0 ms/K of logic (Boolean contacts)

Real Time Clock accuracy
10°C
25°C
55°C

4.54 sec./day
5.22 sec./day
10.66 sec/day

Maximum number of Discrete Physical
I/O Points

28 (16 inputs/12 outputs)

Maximum number of slave devices per
network

8 (can be increased with a repeater)

+24 VDC Output Power Supply
(IC693UDRO005/010)
(for input circuits and user devices)

200 mA maximum

+5 VDC on pin 5 of Serial Ports
Serial Port 1
Serial Port 2
Serial Ports 1 & 2 combined

155mA maximum

100mA maximum

255mA maximum (The load on either
port can exceed the individual ratings
listed above, if the combined load does
not exceed 255mA.)

Lithium battery lifetime

Shelf life (powered down)
Up to 7 years typical at 30 °C
Up to 5 years typical at 55 °C
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Serie 90 Micro Programmable Logic Controllers




Entradas de 120 V AC, 16 puntos
1IC693MDL240

El modulo de entradas aisladas de 120 V AC para el PLC Series 90-30
proporciona 16 puntos de entrada , cada uno con su propio borne de comdn de
entrada de alimentacion. Los circuitos de entrada son entradas reactivas
(resistenccias/condensadores). El flujo de corriente hacia un punto de entrada da
como resultado un 1 ldgico en la tabla de estados de entradas (%l). Las
caracteristicas de entrada son compatibles con una extensa gama de dispositivos
de entrada suministrados por el usuario, tales como: pulsadores, interruptores de
final de carrera y detectores de proximidad electronicos. La alimentacion para el
funcionamiento de los dispositivos de campo debe ser suministrada por el usuario.
El modulo requiere una fuente de alimentacion AC, y no puede utilizarse con una
fuente de alimentacion DC.

Los LEDs indicadores que sefialan el estado CONECTADO/DESCONECTADO
de cada punto estan situados en la parte superior del mddulo. Este bloque de
LEDs posee dos filas horizontales con ocho LEDs verdes en cada fila; la fila
superior identificada Al hasta A8 (puntos 1 hasta 8) y la fila inferior identificada
como B1 hasta 8 (puntos 9 hasta 16) . Entre la superficie interior y exterior de la
puerta abisagrada han un inserto. La superficie hacia el interior del mddulo
(cuando la puerta abisagrada esta cerrada) posee informacion de cableado del
circuito y la informacién de identificacion del circuito puede registrarse en la
superficie exterior. El borde izquierdo exterior del inserto esta codificado en color
rojo para indicar un modulo de alta tension. Este modulo puede instalarse en
cualquier slot E/S de una placa base de 5 ¢ 10 slots en un sistema de PLC Series
90-30.

Especificaciones para el IC693MDL240

Tensién nominal 120V AC
Banda tensiones entrada 0 hasta 132 VV AC, 50/60 Hz
Entradas por médulo[ 16 (cada punto de entrada tiene un comdn
Aislamiento individual)
Intensidad entrada 1500 Vef entre lado campo y lado l6gica
Caracteristicas entrada: 12 mA (tipica) a la tensién nominal
Tension estado On
Tension estado Off 74 hasta 132V AC
Tension estado On 0 hasta 20 V AC
Tension estado Off 6 mA minimo
Tiempo resp. a con. 2.2 mA méximo
Tiempo resp. a descon. 30 ms méximo
Intensidad aborbida 45 ms maximo
90 mA (todas las entradas activadas) desde bus 5
voltios
En panel posterior




Fuente de alimentacion estandar, entrada de 120/240 VAC o 125
VDC

La fuente de alimentacion estandar con entrada AC/DC Series 90-30
(IC693PWR321) esta disponible como fuente de alimentacion de banda ancha de
30 vatios que puede funcionar a partir de una fuente de tension de 100 hasta 240
VAC o de 125 VDC. Esta fuente de alimentacion entrega a la salida +5 VDC , una
salida de potencia para relés de +24 VDC que permite alimentar a circuitos en
modulos de Relés de Salida Series 90-30 y una salida aislada de +24 VDC. La
salida aislada de +24 VDC es utilizada internamente por algunos modulos y puede
emplearse para alimentar algunos médulos de Entradas. Las capacidades de carga
para cada salida de la fuente de alimentacion se muestran en la tabla siguiente.

Especificaciones para fuente de alimentacién de entrada AC/DC

Estandar
Tensién asignada nominal 120/240 VAC 0 125 VDC
Margen de tensiones de entrada
AC 85 hasta 264 VAC
DC 100 hasta 300 VDC
Potencia de entrada 90 VA con entrada VAC
(Méaxima a plena carga) 50 W con entrada VDC
Intensidad transitoria conexion 4A pico, maximo 250 milisegundos
Potencia entregada 15 vatios maximo: 5 VDC y 24 VDC Relé
20 vatios maximo: 24 VVDC aislada
30 vatios maximo total (las tres salidas)
Tensi6n de salida 5VDC: 5,0 VDC hasta 5,2 VDC (5,1 VDC nominal)
Relé 24 VDC: 24 hasta 28 VDC
Aislada 24 VDC: 21,5 VDC hasta 28 VDC
Limites proteccion )
Sobretension: Salida 5 VDC: 6,4 hasta 7 V
Sobreintensidad: Salida 5 VDC: 4 A méxima
Tiempo de retencion minimo 20 milisegundos




Fuente de alimentacion de alta capacidad, entrada de 120/240

VAC 0 125 VDC

La fuente de alimentacion de Alta Capacidad de entrada AC/DC Series 90-30
(IC693PWR330) esta disponible como fuente de banda ancha de 30 vatios que
puede funcionar a partir de una fuente de alimentacion dentro de un margen de
100 hasta 240 VAC o 125 VDC. Esta fuente de alimentacion proporciona una
salida de +5 VDC, una salida de potencia para relés de +24 VDC que alimenta a
circuitos en los mddulos de Salidas por Relé Series 90-30 y una salida de 24 VDC
aislada.

Para aplicaciones que requieren una capacidad de corriente a +5V superior a la
disponible con la fuente de alimentacion estandar, esta fuente permite que los 30
vatios completos sean consumidos por los +5V. La salida de 24 VDC es utilizada
internamente por algunos modulos y puede emplearse para alimentar algunos
modulos de entrada. Las capacidades de carga para cada salida de la fuente de
alimentacion se muestran en la tabla inferior.

Especificaciones para fuente de alimentacion con entrada AC/DC
de alta capacidad

Tensién asignada nominal 120/240 VAC 0 125 VDC

Margen de tensiones de entrada

AC 85 hasta 264 VAC

DC 100 hasta 300 VDC

Potencia de entrada 100 VA con entrada VAC
(Méxima a plena carga) 50 W con entrada VDC

Intensidad transitoria conexion 4A pico, maximo 250 milisegundos
Potencia entregada 30 vatios maximo: 5 VDC

15 vatios maximo: 24 VDC relé
20 vatios maximo: 24 VDC aislada
NOTA: 30 vatios maximo total (las tres salidas)

5VDC: 5,0 VDC hasta 5,2 VDC (5,1 VDC nominal)
Relé 24 VVDC: 24 hasta 28 VDC
Aislada 24 VDC: 21,5 VDC hasta 28 VDC

Tension de salida

Limites proteccion .
Sobretensién: Salida 5 VDC: 6,4 hasta 7 V

Sobreintensidad: Salida 5 VDC: 4 A méaxima

Tiempo de retencion minimo 20 milisegundos




Salidas logica positiva de 12/24 VV DC, 0,5A, 32 puntos
IC693MDL753

El médulo de salidas de logica positiva de 12/24 V DC, 0,5 A para el autdbmata
programable Series 90-30 proporciona 32 salidas discretas. Las salidas estan
dispuestas en cuatro grupos aislados de ocho (Al - A8, B1-B8, C1-C8y D1 -
D8); cada grupo tiene su propio comun.

Las salidas son del tipo légica positiva o tipo fuente por el hecho de que conmutan
las cargas en el lado positivo de la fuente de la alimentacion y, por lo tanto,
alimentan corriente a la carga.

Las salidas permiten conmutar cargas de usuario en la banda de +12 hasta +24 V
DC (+20%, --15%) y pueden proporcionar una intensidad méaxima de 0,5 A por
punto. Existen dos patillas en los conectores E/S de usuario para el comun de cada
grupo. Cada patilla admite una intensidad méaxima de 3 amperios. Se recomienda
realizar conexiones a ambas patillas a la hora de conectar las comunes; sin
embargo, esto es un requisito para aplicaciones con corrientes de alta intensidad
(entre3y 4 A).

Especificaciones para el IC693MDL753

Tension nominal
Banda tensiones salidas
Salidas por médulo[
Aislamiento

Intensidad salida

Caracteristicas salida:
Intensidad transi. conexion
Estado acti. (activo bajo)
Caida tension

Intensidad fuga desact.
Tiempo resp. a con.
Tiempo resp. a descon.

Potencia absorbida Interna

12 hasta 24 V DC, légica positiva

10.2 hasta 28.8 V DC

32 (cuatro grupos de ocho salidas cada uno)

1500 V entre lado campo y lado l6gica

250 V entre grupos

4 A méximo por punto con 4 A maximo por grupo
y3A

5,4 A durante 10 ms
0,3VvDC
0,1 mA maximo

0,5 ms maximo
0,5 ms maximo

260 mA (méaximo) por grupo desde bus 5 V del
panel posterior; (13 mA + 3 mA/punto
ACTIVADO + 4,7 mA/LED encendido) 16,5 mA
(méximo) por grupo desde alimentacion de usuario
24v DC y con las ocho salidas del grupo
ACTIVADAS 9,6 mA (méximo) por grupo desde
alimentacion de usuario a 12 VV DC y con las ocho
salidas del grupo ACTIVADAS




Entradas de corriente analdgicas, 16 canales
IC693ALG223

El médulo de Entradas de Corriente Analdgicas de 16 Canales proporciona
hasta 16 canales de entradas de terminacion Unica, pudiendo cada una de ellas
convertir una sefial de entrada analdgica en un valor digital para su utilizacion
segln se necesite en la aplicacion. Este modulo proporciona tres bandas de
entrada:

4 hasta 20 mA

0 hasta 20 mA

4 hasta 20 mA Mejorada

Bandas de corriente

La banda por defecto es 4 hasta 20 mA, con los datos de usuario escalados de
modo que 4 mA corresponde a un computo de 0 y 20 mA corresponde a un
coémputo de 32000. Las otras bandas se seleccionan modificando los parametros
de configuracion con el software Configurador 1C641 o con el Programador
Manual. La banda puede configurarse de modo que la banda de entradas es 0 hasta
20 mA con los datos de usuario escalados de modo que 0 mA corresponde a un
computo de 0 y 20 mA corresponde a un computo de 32000. La resolucion
completa de 12 bits esta disponible en las bandas de 4 hasta 20 y 0 hasta 20 mA.
También puede seleccionarse una banda 4 hasta 20 mA Mejorada. Cuando se
selecciona esta banda, 0 mA corresponde a un computo de -8000, 4 mA
corresponde a un computo de 0 (cero) y 20 mA corresponde a un computo de
+32000. La banda Mejorada emplea el mismo hardware que la banda de 0 hasta
20 mA, pero automaticamente proporciona un escalado de la banda 4 hasta 20
mA, con la excepcion de que el usuario obtiene valores digitales negativos para
niveles de corriente de entrada entre 4 mA y 0 mA. Esto le permite seleccionar un
limite de alarma bajo que detecte cuando la corriente de entrada cae de 4 mA a0
mA, lo cual permite detectar el fallo de conductor interrumpido en aplicaciones en
la banda de 4 hasta 20 mA. Los limites de alarma Alto y Bajo estan disponibles en
todas las bandas. Las bandas pueden configurarse canal por canal. Este médulo
también indica a la CPU el estado del modulo y el estado de la alimentacion en el
lado del usuario.

Este médulo consume 120 mA del bus 5V del panel posterior del PLC y, ademas,
requiere 65 mA mas la(s) intensidad (es) de bucle de corriente de una
alimentacion de+24V alimentada por el usuario.

Este modulo puede instalarse en cualquier slot E/S de una placa base de 5 6 10
slots en un sistema de PLC Series 90-30 PLC.

Referencias empleadas

El nimero de mddulos de Entradas de Corriente Analdgicas de 16 Canales que
puede instalarse en un sistema depende de la cantidad de referencias %Al y %l
disponibles. Cada modulo utiliza 1 hasta 16 referencias %Al (en funcion del
namero de canales validos) y desde 8 hasta 40 referencias %l (en funcion de la
configuracion del estado de alarma).



Las referencias %Al disponibles son: 64 en un sistema Modelo 311, Modelo 313
y Modelo 323, 128 en un sistema Modelo 331, 1024 en un sistema Modelo 340y
341y 2048 en un sistema Modelo 351 y Modelo 352.

Especificaciones para el IC693ALG223

NuUmero de canales
Bandas intensidades entrada
Calibracion

Tiempo de actualizacion
Resolucion a 4-20 mA
Resolucion a 0-20 mA
Resolucion a 4-20 mA mejorada
Precisién absoluta

Linealidad

Aislamiento

Tensiéon en modo comin

Rechazo intercanales

Impedancia de entrada

Respuesta filtro pasabajos entrada
Banda tensién alimentacién externa
Rizado tension alimentacion externa
Potencia absorbida interna

1 hasta 16 seleccionables; terminacion Unica

0 hasta 20 mA, 4 hasta 20 mA y 4 hasta 20 mA
Mejorada (seleccionable por canal)

Calibrado de fabrica a:

4 pA por unidad cdmputo en la banda 4 hasta 20
mA

5 WA por unidad computo en banda 0 hasta 20 mA
y 4 hasta 20 mA Mejorada

13 ms (los 16 canales)

4 pA (4 pA /bit)

5 WA (5 pA/bit)

5 YA (5 HA /bit)

* 0,25% de fondo escala @ 25_C (77_F): + 0.5%
en la banda de temperaturas de funcionamiento
especificada

< 1 LSB = Bit de menor peso desde 4 hasta 20 mA
(4 hasta 20 mA)

< 1 LSB = Bit de menor peso desde 100 mA hasta
20 mA (bandas 0 hasta 20 mA y 4 hasta 20 mA
Mejorada)

1500 voltios entre lado campo y lado I6gica

0 voltios (canales de terminacion Unica)

> 80 db desde DC hasta 1 kHz

250 ohmios

19 Hz

20 hasta 30 VDC

10%

120 mA desde el bus +5 V del panel posterior

65 mA desde la alimentacidn de usuario externa 24
VDC (ademés de las intensidades de bucle de
corriente)




Salidas de corriente/tension analogicas, 8 canales
IC693ALG392

El mddulo de salidas de corriente/tension analdgicas de 8 canales proporciona
hasta ocho canales de salida de terminacién Gnica con salidas de bucle de
corriente o salidas de tension. Cada canal de salida analdgico permite disponer de
dos bandas de corriente entregada y dos bandas de tension entregada. Cada canal
puede configurarse individualmente para la banda de salida necesaria para la
aplicacion en cuestion. EI modulo no dispone de puentes o interruptores para
configuracion.

Todas las bandas pueden configurarse utilizando la funcion Configurador del
Software de

Programacién Logicmaster 90-30/20/Micro o CIMPLICITY Control o el
Programador Manual Series 90-30. La banda por defecto es 0 hasta +10 V. Las
bandas de corriente y tension entregadas son:

0 hasta +10 V (unipolar)

-10 hasta +10 V (bipolar)

0 hasta 20 mA

4 hasta 20 mA

Cada canal permite convertir 15 hasta 16 bits (en funcion de la banda
seleccionada) de datos binarios (digitales) en una salida analdgica para su uso
segun lo requiera la aplicacion. Los ocho canales se actualizan cada 12
milisegundos. Los datos de usuario en los registros %AQ estan en formato de
complemento a 2 de 16 bits. En los modos de corriente, se comunica a la CPU
para cada canal un fallo por conductor abierto. EI médulo puede pasar a un
ultimo estado conocido cuando se interrumpe la alimentacién del sistema. Tan
pronto como se aplique la alimentacién de usuario al médulo, cada salida
mantendra su ultimo valor, o se repondra a cero, como lo haya determinado al
configurar el modulo.

Comunicacion de estado

El mddulo de Salidas de Corriente / Tension Analdgicas proporciona informacion
de estado al PLC. La informacidn de estado es actualizada una vez en cada barrido
del PLC, incluyendo estos tres elementos:

condicion en que se encuentra el modulo (todas las bandas)

deteccion de sobrecarga o conductor abierto (s6lo en el modo corriente)

estado de la alimentacion de usuario al médulo (todas las bandas)

Alimentacion necesariay LEDs

Este modulo requiere una corriente méxima de 110 mA del bus de 5V del panel
posterior del LC para el lado de la I6gica. La alimentacién analdgica del médulo
debe ser proporcionada por una sola fuente de alimentacién de +24 VDC
proporcionada por el usuario y requiere una corriente maxima de 315 mA.

Este mdédulo puede instalarse en cualquier slot E/S de una placa base de 5 6 10
slots en un sistema de PLC Series 90-30.



Especificaciones para el IC693ALG92

NuUmero de canales salida
Banda intensidades salidas
Banda tensiones salidas
Calibracion

Tension alimentacion usuario (nominal)

Banda tensiones alimentacién externa
Razon rechazo fuente alimentacion
(PSRR)1

Intensidad

Tension

Rizado tensién fuente alimentacion
externa

Tension alimentacion interna
Tiempo actualizacion

Resolucion:

4 hasta 20 mA

0 hasta 20 mA

0 hasta 10 V

-10 hasta +10 V
Precisién absoluta:
Modo intensidad

Modo tension

Tensién maxima conformidad
Carga usuario (modo corriente)

Capacidad carga salidas (modo corriente)
Inductancia carga salidas (modo
corriente) Carga salidas (modo tension)
Capacidad carga salidas

Aislamiento
Potencia absorbida interna

1 hasta 8 seleccionables, terminacion Unica

4 hasta 20 mA y 0 hasta 20 mA

0 hasta 10 V y --10 hasta +10 V

Calibrados en fabrica a 0,625mA para 0 - 20 mA,;
0,5mA para4 - 20

mA; y 0,3125 mV para tensién (por unidad de
coémputo)

+24 VDC, desde fuente de tension alimentada por
usuario

20 hasta 30 VDC

5pA IV (tipica), 10 pA /V (méxima)

25 mV/V (tipica), 50 mV/V (méaxima)

10% (méaxima)

+5 VDC desde panel posterior PLC

8 ms (aproximado, de los ocho canales)
Determinado por el tiempo de exploracion E/S 'y es
dependiente de la aplicacion.

0,5 PA (1 LSB = Bit de menor peso = 0,5 pA)
0,625 pA (1 LSB = Bit de menor peso = 0,625
HA)

0,3125 mV/(1 LSB = Bit de menor peso = 0,3125
mV)

0,3125 mV(1 LSB = Bit de menor peso = 0,3125
mV)

3

+ 0,1% de fondo escala @ 25°C (77°F), tipica

+ 0,25% de fondo escala @ 25°C (77°F), maxima
+ 0,5% de fondo escala en toda la banda de
temperaturas de funcionamiento (maxima)

+ 0,25% de fondo escala @ 25°C (77°F), tipica
+ 0,5% de fondo escala @ 25°C (77°F), maxima
+ 1,0% de fondo escala en toda la banda de
temperaturas de funcionamiento (maxima)

VUSUARIO --3V (minimo) hasta VUSUARIO
(méximo)

0 hasta 850W (minimo a VUSUARIO = 20V,
maximo 1350W a VUSUARIO = 30V) 2

2000 pF (méaximo)

1H

5 mA (resistencia minima 2K ohmios)

(1 mF capacitancia maxima)

voltios entre lado campo y lado I6gica

1500

110 mA desde +5V alimentacién panel posterior
PLC

315 mA desde +24V alimentacion usuario




ANEXO C
Velocidades de los Motores



W= Velocidad angular en la salida del reductor

Z; = engranaje

Rodillo motriz
(conducido)

Z, = engranaje
r = radio

W, = Velocidad angular del rodillo motriz
El 30% que se aumenta a la velocidad requerida es poder tener un rango de variacion
de velocidad de trabajo méas amplio.

MOTOR ENHORNEADOR

W

Datos

W .. =1800rpm
Weaiida  reductor = 6OTPM
r =0.055m

requerida

= 418.18rpm + 30%(418.18) = 543.7rpm



543.7 16 Z

o =836~ = z_z

W, = 05x16 =543 rpm

W, = 418.18x2 =50.06 rpm

Velocidad angular del motor = w =1386.2 rpm
Frecuencia de trabajo = 138660 =46.20 Hz
Porcentaje de trabajo del motor = % =77%

Wicquerica ~Wrogito motrc| = diferencia - minima de trabajo del motor

|418.18 - 543 =124.82 = 29.84%

124.82x100

418.18
0.2984 x1800 = 537.1

1800 -537.1=1262.8rpm

Rango de trabajo del motor =1262.8rpm a 1800rpm

Vi inea = 418.18x0.055 = 23m/ min Velocidad lineal de trabajo

Vi neaL = 943.7x0.055=29.9m/min Velocidad lineal méaxima de trabajo

=29.84%






. Vel. . Vel. . Velocidad Velocidad
Velocidad Salida | radio VeIoc@ad w1 W2 Angular Frec. Qe Porcenta_Je Rang_o de lineal de lineal maxima
Motor motor requerida | Z1 | Z2 trabajo | detrabajo | trabajo del . ]
(rpm) Reductor | (m) (rpm) (rpm) | (rpm) | del motor (H2) del motor | motor (rpm) trabajo de trabajo
(rpm) (rpm) (m/min) (m/min)
B;Qfo‘j‘rt‘le 1800 56.25 | 0.05 494 18 | 2 |4222| 495 1382 46.06 76.7 | 1255-1800 19 24.7
Banda de
Despegue 1800 643 |00875| 3315 | 82 | 16 | 49.8 | 3295 | 1394.2 46.47 775  |1274.2-1800 14.025 18.23
Estampador | 44, 30228 | ---- 390 9 | 7 |2333|3886| 1389 46.3 772 |1268.4-1800| = - | -
Vertical
Banda 1800 6428 | 0.09 | 3081 | 77 | 16 |49.25| 309.3 | 1379.13 45.9 77 1250.8 -1800 21.3 27.73
Estampador
Banda de
1800 65 0075 | 312 9 | 2 |5333|2925| 1476.9 49.2 82.05 | 1405-1800 18 23.4
Descanso
Banda Par
. 1800 64.29 |0.0525| 49517 | 15 | 2 |50.79 |482.18| 1422 474 79 1321.4 -1800 20 37.14
Lam Horiz.4
Par Lam.
Horis. 4 1800 1730 | - 40.3 7 | 3 | 1328|4036 | 138232 46.07 76.79 |12565-1800 | @ - | -
Banda Par 1800 45 |0.0525| 4705 | 20 | 2 |36.19| 450 1448 48.27 80.44 1362 -1800 19 35.29
Lam Horiz.3
ﬁ‘gr'l‘;rg 1800 20 | - 15.6 15 | 19 | 152 | 1579 | 1368 45.6 76 1231.6-1800 | - | e
Banda Par
\ 1800 45 00525 4828 | 20 | 2 |37.14| 450 1486 49,53 8256 | 1419-1800 19.25 36.21
Lam Horiz.2
'Tj‘gr'l-j‘"z‘ 1800 857 | - 6.5 7 | 9 |6428]| 667 | 1350.22 45 75 1199-1800 | | e
Banda Par 1800 45  |0.0525| 4706 | 20 | 2 | 362 | 450 1448 48.27 80.44 | 1362-1800 19 35.29
Lam Horiz.1
Plj‘(r)r'l'zf"“l 1800 517 | - | 325 | 3 | 5 | 417 | 3102 | 14507 48.35 8059 |1366.6-1800| - | oo
Banda
1800 2 0.0635| 3583 |[358| 2 | 154 | 358 1386 46.2 77 1262 -1800 17.5 22.8

Alimentadora




. Vel. . Vel. . Velocidad Velocidad
Velocidad Salida | radio VeIoc@ad w1 W2 Angular Frec. Qe Porcenta_Je Rang_o de lineal de lineal maxima
Motor motor requerida | Z1 | Z2 trabajo | detrabajo | trabajo del . ]
(rpm) Reductor | (m) (rpm) (rpm) | (rpm) | del motor (H2) del motor | motor (rpm) trabajo de trabajo
(rpm) (rpm) (m/min) (m/min)
%?Qg: d‘gﬁ' 1800 20 009 | 2457 | 25 | 2 |1512]| 250 1361 4537 7561 | 1219-1800 17 22.11
Plegador 1800 5.08 5.2 48 | 47 | 391 | 5188 | 1387.7 46.26 77 12654-1800 | - | e
Banda Par 1800 30 | 0075| 312 20| 2 | 24 | 300 1440 48 80 1350 -1800 18 23.4
Lam. Vert.2
Par Lam.
Vert 2 1800 20 156 13 | 17 | 15.69 | 15.29 | 1376.47 45.88 785 |13065-1800 | - | e
Banda Par 1800 9 0075 | 3033 [303| 9 | 693 | 303 1386 46.2 77 1262.2 -1800 175 22.74
Lam. Vert.1
Pf‘/fe'r-tarl"' 1800 698 | - 78 | 10| 9 | 541|776 | 1395 465 78 12721800 | e | e
Extrusor 2 1800 3 | 2.15 7 |10 | 236 | 21 1416 47.2 76.3 1309-1800 | - | e
BE";‘(rt‘fuasgf 1800 10 0075 | 286 |286| 10 | 769 | 286 1385 46.17 76.9 1260 -1800 165 21.45
Extrusor 1 1800 /R - 1.63 2 | 5 | 313 16 1408 46.9 782 1296-1800 |  -- | eeee




. < - TIPODE | UBICACION
No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO | <Rl EN PLC
1 | Interruptor del ventilador para el proceso de | Ventilador encendido 1 ED %0001
2 |purga del horno Ventilador apagado 0 ED
3 |Interruptor de parada del horno Horno apagado 0 ED %0002
4 | Interruptor de encendido de malla Malla encendida 1 ED %10003
5 |Interruptor de apagado de malla Malla apagada 0 ED %10004
6 |Interruptor de Puerta de Elevacion cerrada Puerta cerrada 1 ED %10005
7 | Encendido manual de Variador Variador encendido 1 ED %10006
8 . » Manual 1 ED
Interruptor automatico/manual de elevacion — %0008
9 Automaético 0 ED
10 | Habilitacion externa de laminacion Laminacion habilitada 1 ED %10009
11 . o Automatico 1 ED
Interruptor automatico/manual de laminacion %10010
12 Manual 0 ED
13 |Encendido automatico de Variador Variador encendido 1 ED %10011
14 | Inicio de combustion en el horno Combustion encendida 1 ED %10012
15 |Habilitacion local del horno Horno habilitado 1 ED %0014
16 |Parada general motores de laminacion Motores parados 0 ED %0015
17 | Combustion del horno Combustion apagada 0 ED %0016
18 Extractor 1 apagado 0 ED %10017
Motor extractor 1 -
19 Extractor 1 encendido 1 ED %10018
20 | Térmico extractor 1 Térmico cerrado 0 ED %10019




) - 3 TIPODE | UBICACION
No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO | <Rl EN PLC
21 Extractor 2 apagado 0 ED %10020
Motor extractor 2 -
22 Extractor 2 encendido 1 ED %10021
23 | Térmico extractor 2 Térmico cerrado 0 ED %10022
24 Extractor 3 apagado 0 ED %10023
Motor extractor 3 -
25 Extractor 3 encendido 1 ED %10024
26 | Térmico extractor 3 Térmico cerrado 0 ED %10025
27 Extractor 4 apagado 0 ED %10026
Motor extractor 4 -
28 Extractor 4 encendido 1 ED %10027
29 |Térmico extractor 4 Térmico cerrado 0 ED %10028
30 Damper 2 abierto 1 ED %10029
31 . Damper 3 abierto 1 ED %10030
Dampers para salida de gases -
32 Damper 4 abierto 1 ED %0031
33 Damper 1 abierto 1 ED %10032
34 Sensor Inductivo de ladeo 1 abierto 1 ED %10033
35 . Sensor Inductivo de ladeo 2 abierto 1 ED %10034
Sensor Inductivo para ladeos de malla - -
36 Sensor Inductivo de ladeo 3 abierto 1 ED %10035
37 Sensor Inductivo de ladeo 4 abierto 1 ED %10036
38 | Parada general del proceso de elevacion Elevacion parada 1 ED %10037
39 | Sensor Inductivo puerta cerrada en la elevacion | Sensor Inductivo activado 1 ED %10038
40 |Botonera subida de artesa Botonera activada 1 ED %10039
41 | Térmico motor de elevacién Térmico cerrado 0 ED %10040




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO Tleplg ADLE UBE'(N:AI;CL?N
42 | Botonera bajada de artesa Botonera activada 1 ED %10041
43 . . ., Micro 1 cerrado 1 ED %10042
Micros que detienen el motor de elevacion -
44 Micro 2 cerrado 1 ED %10043
45 | Sensor ultrasonico indica falta masa en la tolva | Sensor desactivado 0 ED %10044
46 | Micro que detiene el motor elevacion en bajada | Micro 3 cerrado 1 ED %10045
47 | Térmico de motor del enhorneador Térmico cerrado 0 ED %10046
48 | Térmico de motor de banda de despegue Térmico cerrado 0 ED %10047
49 | Térmico del motor estampador Térmico cerrado 0 ED %10048
50 | Térmico del motor de banda de estampador Térmico cerrado 0 ED %10049
51 | Térmico del motor de banda de descanso Térmico cerrado 0 ED %10050
52 | Térmico del motor de banda lam horizontal 4 | Térmico cerrado 0 ED %10051
53 |Térmico del motor de par lam horizontal 4 Térmico cerrado 0 ED %10052
54 | Térmico del motor de banda lam horizontal 3 | Térmico cerrado 0 ED %10053
55 | Térmico del motor de par lam horizontal 3 Térmico cerrado 0 ED %10054
56 | Térmico del motor de banda lam horizontal 2 | Térmico cerrado 0 ED %10055
57 | Térmico del motor de par lam horizontal 2 Térmico cerrado 0 ED %10056
58 | Térmico del motor de banda lam horizontal 1 | Térmico cerrado 0 ED %10057
59 | Térmico del motor de par lam horizontal 1 Térmico cerrado 0 ED %10058
60 | Térmico del motor de banda alimentadora Térmico cerrado 0 ED %10059
61 | Térmico del motor de banda del plegador Térmico cerrado 0 ED %10060
62 | Térmico del motor del plegador Térmico cerrado 0 ED %10061
63 | Térmico del motor de banda lam vertical 2 Térmico cerrado 0 ED %10062




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'(N:'?;CL'CON
64 | Térmico del motor de par lam vertical 2 Térmico cerrado 0 ED %10063
65 | Térmico del motor de banda lam vertical 1 Térmico cerrado 0 ED %10064
66 | Térmico del motor de par lam vertical 1 Térmico cerrado 0 ED %10065
67 | Térmico del motor de extrusor 2 Térmico cerrado 0 ED %10066
68 | Térmico del motor de banda del extrusor Térmico cerrado 0 ED %10067
69 | Térmico del motor de extrusor 1 Térmico cerrado 0 ED %0068
70 | Térmico del motor de banda recorte 1 Térmico cerrado 0 ED %10069
71 | Térmico del motor de banda recorte 2 Térmico cerrado 0 ED %10070
72 | Térmico del motor de banda recorte 3 Térmico cerrado 0 ED %10071
73 | Térmico del motor de banda recorte 4 Térmico cerrado 0 ED %10072
74 | Parada de ventilador Motor del ventilador parado 1 ED %0073
75 Sensor g1 superior zona 1 desactivado 0 ED %I10076
76 Sensor gl inferior zona 1 desactivado 0 ED %10079
77 Sensor g1 superior zona 2 desactivado 0 ED %10083
78 Sensor gl inferior zona 2 desactivado 0 ED %10084
79 Sensor g1 superior zona 3 desactivado 0 ED %10087
80 Sensores de flama Sensor gl inferior zona 3 desactivado 0 ED %0088
81 Sensor g1 superior zona 4 desactivado 0 ED %10091
82 Sensor gl inferior zona 4 desactivado 0 ED %10092
83 Sensor g1 superior zona 5 desactivado 0 ED %10096
84 Sensor gl inferior zona 5 desactivado 0 ED %10097
85 Sensor g1 superior zona 6 desactivado 0 ED %10100




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?;CL?N
86 Sensor g1 superior zona 6 desactivado 0 ED %10101
87 Sensor g1 superior zona 7 desactivado 0 ED %10104
88 Sensor gl inferior zona 7 desactivado 0 ED %10105
99 Sensor g2 superior zona 1 desactivado 0 ED %10110
100 Sensor g3 superior zona 1 desactivado 0 ED %10111
101 Sensor g4 superior zona 1 desactivado 0 ED %10112
102 Sensor g5 superior zona 1 desactivado 0 ED %10113
103 Sensor g6 superior zona 1 desactivado 0 ED %10114
104 Sensor g2 inferior zona 1 desactivado 0 ED %10115
105 Sensor g3 inferior zona 1 desactivado 0 ED %10116
106 Sensores de flama Sensor g4 inferior zona 1 desactivado 0 ED %I10117
107 Sensor g5 inferior zona 1 desactivado 0 ED %10118
108 Sensor g6 inferior zona 1 desactivado 0 ED %10119
109 Sensor g3 superior zona 2 desactivado 0 ED %10121
110 Sensor g4 superior zona 2 desactivado 0 ED %10122
111 Sensor g5 superior zona 2 desactivado 0 ED %10123
112 Sensor g6 superior zona 2 desactivado 0 ED %10124
113 Sensor g2 inferior zona 2 desactivado 0 ED %10125
114 Sensor g3 inferior zona 2 desactivado 0 ED %10126
115 Sensor g4 inferior zona 2 desactivado 0 ED %10127
116 Sensor g5 inferior zona 2 desactivado 0 ED %10128
117 Sensor g6 inferior zona 2 desactivado 0 ED %10129




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?;CL'CON
118 Sensor g2 superior zona 3 desactivado 0 ED %10130
119 Sensor g3 superior zona 3 desactivado 0 ED %10131
120 Sensor g4 superior zona 3 desactivado 0 ED %10132
121 Sensor g5 superior zona 3 desactivado 0 ED %10133
122 Sensor g6 superior zona 3 desactivado 0 ED %10134
123 Sensor g2 inferior zona 3 desactivado 0 ED %10135
124 Sensor g3 inferior zona 3 desactivado 0 ED %10136
125 Sensor g4 inferior zona 3 desactivado 0 ED %10137
126 Sensor g5 inferior zona 3 desactivado 0 ED %10138
127 Sensor g6 inferior zona 3 desactivado 0 ED %10139
128 Sensor g2 superior zona 4 desactivado 0 ED %10140
Sensores de flama - -
129 Sensor g3 superior zona 4 desactivado 0 ED %10141
130 Sensor g4 superior zona 4 desactivado 0 ED %10142
131 Sensor g5 superior zona 4 desactivado 0 ED %10143
132 Sensor g6 superior zona 4 desactivado 0 ED %10144
133 Sensor g2 inferior zona 4 desactivado 0 ED %10145
134 Sensor g3 inferior zona 4 desactivado 0 ED %10146
135 Sensor g4 inferior zona 4 desactivado 0 ED %10147
136 Sensor g5 inferior zona 4 desactivado 0 ED %10148
137 Sensor g6 inferior zona 4 desactivado 0 ED %10149
138 Sensor g2 superior zona 5 desactivado 0 ED %10150
139 Sensor g3 superior zona 5 desactivado 0 ED %10151




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?;CL?N
140 Sensor g4 superior zona 5 desactivado 0 ED %10152
141 Sensor g5 superior zona 5 desactivado 0 ED %10153
142 Sensor g6 superior zona 5 desactivado 0 ED %10154
143 Sensor g2 inferior zona 5 desactivado 0 ED %10155
144 Sensor g3 inferior zona 5 desactivado 0 ED %10156
145 Sensor g4 inferior zona 5 desactivado 0 ED %0157
146 Sensor g5 inferior zona 5 desactivado 0 ED %10158
147 Sensor g6 inferior zona 5 desactivado 0 ED %10159
148 Sensor g2 superior zona 6 desactivado 0 ED %10160
149 Sensor g3 superior zona 6 desactivado 0 ED %0161
150 Sensor g4 superior zona 6 desactivado 0 ED %10162
Sensores de flama - -
151 Sensor g5 superior zona 6 desactivado 0 ED %10163
152 Sensor g6 superior zona 6 desactivado 0 ED %10164
131 Sensor g2 inferior zona 6 desactivado 0 ED %10165
132 Sensor g3 inferior zona 6 desactivado 0 ED %10166
133 Sensor g4 inferior zona 6 desactivado 0 ED %0167
134 Sensor g5 inferior zona 6 desactivado 0 ED %10168
135 Sensor g6 inferior zona 6 desactivado 0 ED %1069
136 Sensor g2 superior zona 7 desactivado 0 ED %10170
137 Sensor g3 superior zona 7 desactivado 0 ED %10171
138 Sensor g4 superior zona 7 desactivado 0 ED %0172
139 Sensor g5 superior zona 7 desactivado 0 ED %0173

Tabla XI. Distribucién de sefiales en el PLC




) < - TIPODE | UBICACION
No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO | <Rl EN PLC
140 Sensor g6 superior zona 7 desactivado 0 ED %0174
141 Sensor g2 inferior zona 7 desactivado 0 ED %0175
142 Sensor g3 inferior zona 7 desactivado 0 ED %0176
143 Sensores de flama Sensor g4 inferior zona 7 desactivado 0 ED %0177
144 Sensor g5 inferior zona 7 desactivado 0 ED %10178
145 Sensor g6 inferior zona 7 desactivado 0 ED %10179
146 Sensor g2 superior zona 2 desactivado 0 ED %10180
147 | Térmico del motor del ventilador para el horno | Térmico cerrado 0 ED %10181
148 | Térmico del motor de la malla del horno Térmico cerrado 0 ED %10182
149 | Motor Ventilador Ventilador encendido 1 SD %Q0002
150 | Motor de Malla Malla encendido 1 SD %Q0003
151 | Quemadores Quemadores listos activados 1 SD 9%Q0004
152 | Alarma falta de masa Alarma falta de masa activada 1 SD %Q0005
153 Extractor 1 encendido 1 SD %Q0009
154 Extractor 2 encendido 1 SD %Q0010
Motores de extractores -
155 Extractor 3 encendido 1 SD %Q0011
156 Extractor 4 encendido 1 SD %Q0012
157 |Purga Purga encendido 1 SD %Q0013
158 | Subida de artesa Subida activada 1 SD %Q0014
159 |Bajada de artesa Bajada activada 1 SD %Q0015
160 L Motor Enhorneador encendido 1 SD %Q0017
Motores de Laminacion -
161 Motor banda de despegue encendido 1 SD %Q0018




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?;CL'CON
162 Motor estampador vertical encendido 1 SD %Q0019
163 Motor de banda del estampador encendido 1 SD %Q0020
164 Motor de banda de descanso encendido 1 SD %Q0021
165 Motor de banda lam horizontal 4 encendido 1 SD %0Q0022
166 Motor del par lam horizontal 4 encendido 1 SD %Q0023
167 Motor de banda lam horizontal 3 encendido 1 SD %Q0024
168 Motor del par lam horizontal 3 encendido 1 SD %Q0025
169 Motor de banda lam horizontal 2 encendido 1 SD %Q0026
170 Motor del par lam horizontal 2 encendido 1 SD %Q0027
171 Motor de banda lam horizontal 1 encendido 1 SD %Q0028
172 Motores de Laminacion Motor del par lam horizontal 1 encendido 1 SD %Q0029
173 Motor Banda Alimentadora lam horiz. encendido 1 SD %Q0030
174 Motor banda del plegador encendido 1 SD %Q0031
175 Motor del plegador encendido 1 SD %Q0032
176 Motor de banda lam vertical 2 encendido 1 SD %Q0033
177 Motor del par lam vertical 2 encendido 1 SD %Q0034
178 Motor de banda lam vertical 1 encendido 1 SD %Q0035
179 Motor del par lam vertical 1 encendido 1 SD %Q0036
180 Motor del extrusor 2 encendido 1 SD %Q0037
181 Motor de banda del extrusor encendido 1 SD %Q0038
182 Motor del extrusor 1 encendido 1 SD %Q0039
183 Motor de banda de recorte 1 encendido 1 SD %Q0040




No. UBICACION DE LA SERAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LASENAL | ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?CL?N
184 Motor de banda de recorte 2 encendido 1 SD %Q0041
185 Motores de Laminacion Motor de banda de recorte 3 encendido 1 SD 9%Q0042
186 Motor de banda de recorte 4 encendido 1 SD %Q0043
187 Trafo ignicion superior zona 1 activado 1 SD %Q0044
188 Valvula piloto superior zona 1 activada 1 SD %Q0045
189 Valv. media g1 superior zona 1 activada 1 SD %Q0046
190 Trafo ignicion inferior zona 1 activado 1 SD %Q0048
191 Valvula piloto inferior zona 1 activada 1 SD %Q0049
192 Valv. media g1 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0050
193 Trafo ignicidn superior zona 2 activado 1 SD %Q0052
194 Valvula piloto superior zona 2 activada 1 SD %Q0053
195 Véalv.media g1 superior zona 2 activada 1 SD %Q0054
196 | Transformadores y Valvulas Medias parael | Trafo ignicion inferior zona 2 activado 1 SD %Q0055
197 Sistema de Combustion Valvula piloto inferior zona 2 activada 1 SD %Q0056
198 Valv. media g1 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0057
199 Trafo ignicidn superior zona 3 activado 1 SD %Q0059
200 Valvula piloto superior zona 3 activada 1 SD %Q0060
201 Vélv.media g1 superior zona 3 activada 1 SD %Q0061
202 Trafo ignicién inferior zona 3 activado 1 SD %Q0062
203 Vélvula piloto inferior zona 3 activada 1 SD %Q0063
204 Vélv. media g1 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0064
205 Trafo ignicién superior zona 4 activado 1 SD %Q0066
206 Vélvula piloto superior zona 4 activada 1 SD %Q0067




No. UBICACION DE LA SERAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LASENAL | ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?CL?N
207 Valv. media g1 superior zona 4 activada 1 SD %Q0068
208 Trafo ignicién inferior zona 4 activado 1 SD %Q0069
209 Valvula piloto inferior zona 4 activada 1 SD %Q0070
210 Vélv.media gl inferior zona 4 activada 1 SD %Q0071
211 Trafo ignicidn superior zona 5 activado 1 SD %Q0073
212 Vélvula piloto superior zona 5 activada 1 SD %Q0074
213 Véalv.media g1 superior zona 5 activada 1 SD %Q0075
214 Trafo ignicién inferior zona 5 activado 1 SD %Q0076
215 Vélvula piloto inferior zona 5 activada 1 SD %Q0077
216 Vélv.media gl inferior zona 5 activada 1 SD %Q0078
217 Trafo ignicién superior zona 6 activado 1 SD %Q0080
218 Transforma_dores y Valvulas I\/_Igdias para el Vélvula piloto superior zona 6 activada 1 SD %Q0081
Sistema de Combustion _ - - -
219 Vélv. media g1 superior zona 6 activada 1 SD %Q0082
220 Trafo ignicién inferior zona 6 activado 1 SD %Q0083
221 Vélvula piloto inferior zona 6 activada 1 SD %Q0084
222 Valv. media ql inferior zona 6 activada 1 SD %Q0085
223 Trafo ignicion superior zona 7 activado 1 SD %Q0087
224 Valv piloto superior zona 7 activada 1 SD %Q0088
225 Valv.media g1 superior zona 7 activada 1 SD %Q0089
226 Trafo ignicién inferior zona 7 activado 1 SD %Q0090
227 Valv piloto inferior zona 7 activada 1 SD %Q0091
228 Vélv. media g1 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0092
229 Trafo ignic. g2 superior zona 1 activado 1 SD %Q0093




No. UBICACION DE LA SERAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LASENAL | ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?CL?N
230 Valv.piloto g2 superior zona 1 activada 1 SD %Q0094
231 Valv.media g2 superior zona 1 activada 1 SD %Q0095
232 Trafo ignic g3 superior zona 1 activado 1 SD %Q0096
233 Valv.piloto g3 superior zona 1 activada 1 SD %Q0097
234 Valv.media g3 superior zona 1 activada 1 SD %Q0098
235 Trafo ignic g4 superior zona 1 activado 1 SD %Q0099
236 Valv.piloto g4 superior zona 1 activada 1 SD %Q0100
237 Vélv.media g4 superior zona 1 activada 1 SD %Q0101
238 Trafo ignic g5 superior zona 1 activado 1 SD %Q0102
239 Valv.piloto g5 superior zona 1 activada 1 SD %Q0103
240 ) _ Vélv.media g5 superior zona 1 activada 1 SD %Q0104
241 Transform;i(ii)éﬁfay d\e/i!\élrjr:ﬁ :t/ilg‘rj]'as para el Tr,afo ignic q6 superi_or zona 1 acti_vado 1 SD %Q0105
242 Valv.piloto g6 superior zona 1 activada 1 SD %Q0106
243 Valv.media g6 superior zona 1 activada 1 SD %Q0107
244 Trafo ignic g2 inferior zona 1 activado 1 SD %Q0108
245 Valv.piloto g2 inferior zona 1 activada 1 SD %Q019
246 Valv.media g2 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0110
247 Trafo ignic g3 inferior zona 1 activado 1 SD %Q0111
248 Valv.piloto g3 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0112
249 Vélv.media g3 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0113
250 Trafo ignic g4 inferior zona 1 activado 1 SD %Q0114
251 Valv.piloto g4 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0115
252 Vélv.media g4 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0116




No. UBICACION DE LA SERAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LASENAL | ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?CL?N
253 Trafo ignic g5 inferior zona 1 activado 1 SD %Q0117
254 Val.piloto g5 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0118
255 Val.media g5 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0119
256 Trafo ignic g6 inferior zona 1 activado 1 SD %Q0120
257 Val.piloto g6 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0121
258 Véal.media g6 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0122
259 Trafo ignic g2 superior zona 2 activado 1 SD %Q0123
260 Val.piloto g2 superior zona 2 activada 1 SD %Q0124
261 Vél.media g2 superior zona 2 activada 1 SD %Q0125
262 Trafo ignic g3 superior zona 2 activado 1 SD %Q0126
263 ) _ Vél.piloto g3 superior zona 2 activada 1 SD %Q0127
264 Transform;i(ii)éﬁfay d\e/i!\élrjr:ﬁ :t/ilg‘rj]'as para el Vél.m_edig 93 superigr zona 2 actiyada 1 SD %Q0128
265 Trafo ignic g4 superior zona 2 activado 1 SD %Q0129
266 Val.piloto g4 superior zona 2 activada 1 SD %Q0130
267 Val.media g4 superior zona 2 activada 1 SD %Q0131
268 Trafo ignic g5 superior zona 2 activado 1 SD %Q0132
269 Val.piloto g5 superior zona 2 activada 1 SD %Q0133
270 Val.media g5 superior zona 2 activada 1 SD %Q0134
271 Trafo ignic g6 superior zona 2 activado 1 SD %Q0135
272 Val.piloto g6 superior zona 2 activada 1 SD %Q0136
273 Vél.media g6 superior zona 2 activada 1 SD %Q0137
274 Trafo ignic g2 inferior zona 2 activado 1 SD %Q0138
275 Vél.piloto g2 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0139




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?;CL?N
276 Véal.media g2 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0140
277 Trafo ignic g3 inferior zona 2 activado 1 SD %Q0141
278 Val.piloto g3 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0142
279 Véal.media g3 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0143
280 Trafo ignic g4 inferior zona 2 activado 1 SD %Q0144
281 Val.piloto g4 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0145
282 Val.media g4 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0146
283 Trafo ignic g5 inferior zona 2 activado 1 SD %Q0147
284 Vél.piloto g5 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0148
285 Val.media g5 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0149
286 ) _ Trafo ignic g6 inferior zona 2 activado 1 SD %Q0150
287 Transform;i(ii)éﬁfay d\e/i!\élrjr:ﬁ :t/ilg‘rj]'as para el Vél.pilot_o q6 i_nferi_or zona 2 acti_vada 1 SD %Q0151
288 Val.media g6 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0152
289 Trafo ignic g2 superior zona 3 activado 1 SD %Q0153
290 Val.piloto g2 superior zona 3 activada 1 SD %Q0154
291 Véal.media g2 superior zona 3 activada 1 SD %Q0155
292 Trafo ignic g3 superior zona 3 activado 1 SD %Q0156
293 Val.piloto g3 superior zona 3 activada 1 SD %Q0157
294 Vél.media g3 superior zona 3 activada 1 SD %Q0158
295 Trafo ignic g4 superior zona 3 activado 1 SD %Q0159
296 Val.piloto g4 superior zona 3 activada 1 SD %Q0160
297 Val.media g4 superior zona 3 activada 1 SD %Q0161
298 Trafo ignic g5 superior zona 3 activado 1 SD %Q0162




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?;CL?N
299 Valv.piloto g5 superior zona 3 activada 1 SD %Q0163
300 Vélv.media g5 superior zona 3 activada 1 SD %Q0164
301 Trafo ignic g6 superior zona 3 activado 1 SD %Q0165
302 Valv.piloto g6 superior zona 3 activada 1 SD %Q0166
303 Vélv.media g6 superior zona 3 activada 1 SD %Q0167
304 Trafo ignic g2 inferior zona 3 activado 1 SD %Q0168
305 Vélv.piloto g2 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0169
306 Valv.media g2 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0170
307 Trafo ignic g3 inferior zona 3 activado 1 SD %Q0171
308 Val.piloto g3 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0172
309 ) ) Véal.media g3 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0173
310 Transformgg(t)gﬁqsayd;/zg\élrjr:zz ;\{:g(ri]las para el Trafo ignic g4 inferior zona 3 activado 1 SD %Q0174
311 Val.piloto g4 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0175
312 Vél.media g4 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0176
313 Trafo ignic g5 inferior zona 3 activado 1 SD %Q0177
314 Val. piloto g5 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0178
315 Val. media g5 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0179
316 Trafo ignic g6 inferior zona 3 activado 1 SD %Q0180
317 Vl. piloto g6 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0181
318 Val. media g6 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0182
319 Trafo ignic g2 superior zona 4 activado 1 SD %Q0183
320 Val. piloto g2 superior zona 4 activada 1 SD %Q0184
321 Val. media g2 superior zona 4 activada 1 SD %Q0185




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPE: ADLE UBE'E'?;CL?N
322 Trafo ignic g3 superior zona 4 activado 1 SD %Q0186
323 Val. piloto g3 superior zona 4 activada 1 SD %Q0187
324 Val. media g3 superior zona 4 activada 1 SD %Q0188
325 Trafo ignic g4 superior zona 4 activado 1 SD %Q0189
326 Vl. piloto g4 superior zona 4 activada 1 SD %Q0190
327 Val. media g4 superior zona 4 activada 1 SD %Q0191
328 Trafo ignic g5 superior zona 4 activado 1 SD %Q0192
329 Val. piloto g5 superior zona 4 activada 1 SD %Q0193
330 Val. media g5 superior zona 4 activada 1 SD %Q0194
331 Trafo ignic g6 superior zona 4 activado 1 SD %Q0195
332 ) . Val. piloto g6 superior zona 4 activada 1 SD %Q0196
333 Transform;i(i(t);ﬁfayd;/zg\élrjr:zfj ;\t/ilgﬂlas para el Vél.media g6 superior zona 4 activada 1 SD %Q0197
334 Trafo ignic g2 inferior zona 4 activado 1 SD %Q0198
335 Val. piloto g2 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0199
336 Val.media g2 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0200
337 Trafo ignic g3 inferior zona 4 activado 1 SD %Q0201
338 Val.piloto g3 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0202
339 Val.media g3 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0203
340 Trafo ignic g4 inferior zona 4 activado 1 SD %Q0204
341 Val.piloto g4 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0205
342 Véal.media g4 inferior zona 4 activada 1 SD 9%Q0206
343 Trafo ignic g5 inferior zona 4 activado 1 SD %Q0207
344 Val.piloto g5 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0208




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPEI’ ADLE UBE'E'?;CL?N
345 Val.media g5 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0209
346 Trafo ignic g6 inferior zona 4 activado 1 SD %Q0210
347 Vél.piloto g6 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0211
348 Val.media q6 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0212
349 Trafo ignic g2 superior zona 5 activado 1 SD %Q0213
350 Val.piloto g2 superior zona 5 activada 1 SD %Q0214
351 Véal.media g2 superior zona 5 activada 1 SD %Q0215
352 Trafo ignic g3 superior zona 5 activado 1 SD %Q0216
353 Val.piloto g3 superior zona 5 activada 1 SD %Q0217
354 Val.media g3 superior zona 5 activada 1 SD %Q0218
355 ) . Trafo ignic g4 superior zona 5 activado 1 SD %Q0219
356 Transform;i(i(t);ﬁfayd;/zg\élrjr:zfj ;\t/ilgﬂlas para el Vél.piloto g4 superior zona 5 activada 1 SD %Q0220
357 Val.media g4 superior zona 5 activada 1 SD %Q0221
358 Trafo ignic g5 superior zona 5 activado 1 SD %Q0222
359 Val.piloto g5 superior zona 5 activada 1 SD %Q0223
360 Véal.media g5 superior zona 5 activada 1 SD %Q0224
361 Trafo ignic g6 superior zona 5 activado 1 SD %Q0225
362 Val. piloto g6 superior zona 5 activada 1 SD %Q0226
363 Vél.media g6 superior zona 5 activada 1 SD %Q0227
364 Trafo ignic g2 inferior zona 5 activado 1 SD %Q0228
365 Val.piloto g2 inferior zona 5 activada 1 SD %Q0229
366 Val.media g2 inferior zona 5 activada 1 SD %Q0230
367 Trafo ignic g3 inferior zona 5 activado 1 SD %Q0231




. < - TIPODE | UBICACION
No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO | <Rl EN PLC
368 Val.piloto g3 inferior zona 5 activada 1 SD %Q0232
369 Véal.media g3 inferior zona 5 activada 1 SD 9%Q0233
370 Trafo ignic g4 inferior zona 5 activado 1 SD %Q0234
371 Val.piloto g4 inferior zona 5 activada 1 SD %Q0235
372 Val .media g4 inferior zona 5 activada 1 SD %Q0236
373 Trafo ignic g5 inferior zona 5 activado 1 SD %Q0237
374 Vél.piloto g5 inferior zona 5 activada 1 SD %Q0238
375 Val.media g5 inferior zona 5 activada 1 SD %0Q0239
376 Trafo ignic g6 inferior zona 5 activado 1 SD %Q0240
377 Val.piloto g6 inferior zona 5 activada 1 SD %Q0241
378 Transf q Valvulas Medi | Véal.media g6 inferior zona 5 activada 1 SD 9%Q0242
ransformadores y Valvulas Medias para e —— - -
379 Sistemna de Combustion Trlafo_lgnlc g2 supe_rlor zona 6 ac_tlvado 1 SD %Q0243
380 Val.piloto g2 superior zona 6 activada 1 SD %Q0244
381 Vél.media g2 superior zona 6 activada 1 SD %Q0245
382 Trafo ignic g3 superior zona 6 activado 1 SD %Q0246
383 Val.piloto g3 superior zona 6 activada 1 SD %Q0247
384 Val.media g3 superior zona 6 activada 1 SD %Q0248
385 Trafo ignic g4 superior zona 6 activado 1 SD %Q0249
386 Vél.piloto g4 superior zona 6 activada 1 SD %Q0250
387 Val.media g4 superior zona 6 activada 1 SD %Q0251
388 Trafo ignic g5 superior zona 6 activado 1 SD %Q0252
389 Val.piloto g5 superior zona 6 activada 1 SD %Q0253
390 Véal.media g5 superior zona 6 activada 1 SD %Q0254




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?;CL?N
391 Trafo ignic g6 superior zona 6 activado 1 SD %Q0255
392 Val.piloto g6 superior zona 6 activada 1 SD %Q0256
393 Vél.media g6 superior zona 6 activada 1 SD %Q0257
394 Trafo ignic g2 inferior zona 6 activado 1 SD %Q0258
395 Vél.piloto g2 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0259
396 Val.media g2 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0260
397 Trafo ignic g3 inferior zona 6 activado 1 SD %Q0261
398 Val.piloto g3 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0262
399 Val.media g3 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0263
400 Trafo ignic g4 inferior zona 6 activado 1 SD %Q0264
401 ) . Val.piloto g4 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0265
402 Transform;i(i(t);ﬁfayd;/zg\élrjr:zfj ;\t/ilgﬂlas para el Vél.media g4 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0266
403 Trafo ignic g5 inferior zona 6 activado 1 SD %Q0267
404 Vél.piloto g5 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0268
405 Val.media g5 inferior zona 6 activada 1 SD %0Q0269
406 Trafo ignic g6 inferior zona 6 activado 1 SD %Q0270
407 Val.piloto g6 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0271
408 Val.media q6 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0272
409 Trafo ignic g2 superior zona 7 activado 1 SD %Q0273
420 Val.piloto g2 superior zona 7 activada 1 SD %Q0274
421 Véal.media g2 superior zona 7 activada 1 SD %Q0275
422 Trafo ignic g3 superior zona 7 activado 1 SD %Q0276
423 Val.piloto g3 superior zona 7 activada 1 SD %Q0277




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPE: ADLE UBE'E'?;CL?N
424 Val.media g3 superior zona 7 activada 1 SD %Q0278
425 Trafo ignic g4 superior zona 7 activado 1 SD %Q0279
426 Vél.piloto g4 superior zona 7 activada 1 SD %Q0280
427 Val.media g4 superior zona 7 activada 1 SD %Q0281
428 Trafo ignic g5 superior zona 7 activado 1 SD %Q0282
429 Val.piloto g5 superior zona 7 activada 1 SD %Q0283
430 Véal.media g5 superior zona 7 activada 1 SD %Q0284
431 Trafo ignic g6 superior zona 7 activado 1 SD %Q0285
432 Val.piloto g6 superior zona 7 activada 1 SD %Q0286
433 Val.media q6 superior zona 7 activada 1 SD %Q0287
434 ) . Trafo ignici g2 inferior zona 7 activado 1 SD %Q0288
435 Transform;i(i(t);ﬁfayd;/zg\élrjr:zfj ;\t/ilgﬂlas para el Vél.piloto g2 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0289
436 Val.media g2 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0290
437 Trafo ignic g3 inferior zona 7 activado 1 SD %Q0291
438 Val.piloto g3 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0292
439 Véal.media g3 inferior zona 7 activada 1 SD 9%Q0293
440 Trafo ignic g4 inferior zona 7 activado 1 SD %Q0294
441 Val.piloto g4 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0295
442 Vél.media g4 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0296
443 Trafo ignic g5 inferior zona 7 activado 1 SD %Q0297
444 Vél.piloto g5 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0298
445 Val.media g5 inferior zona 7 activada 1 SD %0Q0299
446 Trafo ignic g6 inferior zona 7 activado 1 SD %Q0300




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPEI’ ADLE UBE'E'?;CL?N
447 Transformadores y Valvulas Medias para el | Val.piloto g6 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0301
448 Sistema de Combustion Val.media g6 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0302
449 Vél.alta g1 superior zona 1 activada 1 SD %Q0303
450 Val.alta g2 superior zona 1 activada 1 SD %Q0304
451 Vél.alta g3 superior zona 1 activada 1 SD %Q0305
452 Val.alta g4 superior zona 1 activada 1 SD %Q0306
453 Vél.alta g5 superior zona 1 activada 1 SD %Q0307
454 Val.alta g6 superior zona 1 activada 1 SD %Q0308
455 Val.alta g1 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0309
456 Val.alta g2 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0310
457 Val l.alta g3 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0311
458 Vél.alta g4 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0312
459 | Valvulas Altas para el Sistema de Combustion | Val Lalta g5 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0313
460 Vél.alta g6 inferior zona 1 activada 1 SD %Q0314
461 Val.alta g1 superior zona 2 activada 1 SD %Q0315
462 Vél.alta g2 superior zona 2 activada 1 SD %Q0316
463 Val.alta g3 superior zona 2 activada 1 SD %Q0317
464 Val.alta g4 superior zona 2 activada 1 SD %Q0318
465 Vél.alta g5 superior zona 2 activada 1 SD %Q0319
466 Val.alta g6 superior zona 2 activada 1 SD %Q0320
467 Vél.alta g1 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0321
468 Val.alta g2 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0322
469 Vél.alta g3 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0323




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL TS'EPE: ADLE UBE'E'?;CL?N
470 Val.alta g4 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0324
471 Vél.alta g5 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0325
472 Vél.alta g6 inferior zona 2 activada 1 SD %Q0326
473 Val.alta g1 superior zona 3 activada 1 SD %Q0327
474 Vél.alta g2 superior zona 3 activada 1 SD %Q0328
475 Val.alta g3 superior zona 3 activada 1 SD %Q0329
476 Vél.alta g4 superior zona 3 activada 1 SD %Q0330
477 Val.alta g5 superior zona 3 activada 1 SD %Q0331
478 Val.alta g6 superior zona 3 activada 1 SD %Q0332
479 Val.alta q1 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0333
480 Vél.alta g2 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0334
481 | Valvulas Altas para el Sistema de Combustion | Val.alta g3 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0335
482 Val.alta g4 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0336
483 Vél.alta g5 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0337
484 Val.alta g6 inferior zona 3 activada 1 SD %Q0338
485 Vél.alta g1 superior zona 4 activada 1 SD %Q0339
486 Val.alta g2 superior zona 4 activada 1 SD %Q0340
487 Val.alta g3 superior zona 4 activada 1 SD %Q0341
488 Vél.alta g4 superior zona 4 activada 1 SD %Q0342
489 Val.alta g5 superior zona 4 activada 1 SD %Q0343
490 Vél.alta g6 superior zona 4 activada 1 SD %Q0344
491 Val.alta q1 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0345
492 Vél.alta g2 inferior zona 4 activada 1 SD 9%Q0346




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?;CL?N
493 Val.alta g3 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0347
494 Vél.alta g4 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0348
495 Vél.alta g5 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0349
496 Val.alta g6 inferior zona 4 activada 1 SD %Q0350
497 Vél.alta g1 superior zona 5 activada 1 SD %Q0351
498 Val.alta g2 superior zona 5 activada 1 SD %Q0352
499 Vél.alta g3 superior zona 5 activada 1 SD %Q0353
500 Val.alta g4 superior zona 5 activada 1 SD %Q0354
501 Val.alta g5 superior zona 5 activada 1 SD %Q0355
502 Val.alta g6 superior zona 5 activada 1 SD %Q0356
503 Vél.alta 1 inferior zona 5 activada 1 SD %Q0357
504 | Valvulas Altas para el Sistema de Combustion | Val alta g2 inferior zona 5 activada 1 SD %Q0358
505 Val.alta g3 inferior zona 5 activada 1 SD %Q0359
506 Vél.alta g4 inferior zona 5 activada 1 SD %Q0360
507 Val.alta g5 inferior zona 5 activada 1 SD %Q0361
508 Vél.alta g6 inferior zona 5 activada 1 SD 9%Q0362
509 Val.alta g1 superior zona 6 activada 1 SD %Q0363
510 Val.alta g2 superior zona 6 activada 1 SD %Q0364
511 Vél.alta g3 superior zona 6 activada 1 SD %Q0365
512 Val.alta g4 superior zona 6 activada 1 SD %Q0366
513 Vél.alta g5 superior zona 6 activada 1 SD %Q0367
514 Val.alta g6 superior zona 6 activada 1 SD %Q0368
515 Vél.alta q1 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0369




No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO TS'EPI%’ ADLE UBE'E'?;CL?N
516 Val.alta g2 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0370
517 Vél.alta g3 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0371
518 Vél.alta g4 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0372
519 Val.alta g5 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0373
520 Vél.alta g6 inferior zona 6 activada 1 SD %Q0374
521 Val.alta g1 superior zona 7 activada 1 SD %Q0375
522 Vél.alta g2 superior zona 7 activada 1 SD %Q0376
523 Val.alta g3 superior zona 7 activada 1 SD %Q0377
524 | Valvulas Altas para el Sistema de Combustion | Val.alta g4 superior zona 7 activada 1 SD %Q0378
525 Val.alta g5 superior zona 7 activada 1 SD %Q0379
526 Vél.alta g6 superior zona 7 activada 1 SD %Q0380
527 Vél.alta 1 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0381
528 Val.alta g2 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0382
529 Vél.alta g3 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0383
530 Val.alta g4 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0384
531 Vél.alta g5 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0385
532 Val.alta g6 inferior zona 7 activada 1 SD %Q0386
533 SSS;es;Jig(rjg;ehrg[r)ﬁcr)atura colocado en la zona 1 Temperatura en la parte superior de la zona 1 0-10V EA %A10002
534 isni‘re]i?grd deeil'ﬁ(r)nr?]t(a)ratura colocado en la zona 1 Temperatura en la parte inferior de la zona 1 0-10V EA %AI10003
535 Sensor de Temperatura colocado en la zona 2 Temperatura en la parte superior de la zona 2 0-10V EA %AI10004

superior del horno




. - < TIPODE | UBICACION

No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO | <Rl EN PLC
Sensor de Temperatura colocado en la zona 2 e o

536 del horno inferior Temperatura en la parte inferior de la zona 2 0-10V EA %A10005
Sensor de Temperatura colocado en la zona 3 . 0

537 superior del horno Temperatura en la parte superior de la zona 3 0-10V EA %A10006
Sensor de Temperatura colocado en la zona 3 e .

538 nferior del horno Temperatura en la parte inferior de la zona 3 0-10V EA %A10007
Sensor de Temperatura colocado en la zona 4 . o

539 superior del hormo Temperatura en la parte superior de la zona 4 0-10V EA %A10008
Sensor de Temperatura colocado en la zona 4 e .

540 inferior del horno Temperatura en la parte inferior de la zona 4 0-10V EA %A10009
Sensor de Temperatura colocado en la zona 5 . 0

541 superior del horno Temperatura en la parte superior de la zona 5 0-10V EA %A10010
Sensor de Temperatura colocado en la zona 5 e o

542 inferior del horno Temperatura en la parte inferior de la zona 5 0-10V EA %A10011
Sensor de Temperatura colocado en la zona 6 . 0

543 superior del horno Temperatura en la parte superior de la zona 6 0-10V EA %A10012
Sensor de Temperatura colocado en la zona 6 e o

544 inferior del horno Temperatura en la parte inferior de la zona 6 0-10V EA %A10013
Sensor de Temperatura colocado en la zona 6 : 0

545 superior del horno Temperatura en la parte superior de la zona 7 0-10V EA %A10014
Sensor de Temperatura colocado en la zona 6 e .

546 inferior del horno Temperatura en la parte inferior de la zona 7 0-10V EA %A10015

547 | Motor de Enhorneador Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V SA %AQQ03

de enhorneador
548 | Motor de la Banda de Despegue Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V SA %AQ004
de la banda despegue
549 | Motor del Estampador Vertical Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V SA %AQ005

del estampador vertical




. < - TIPODE | UBICACION

No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO | <Rl EN PLC

550 | Motor de la Banda del Estampador Control del variador de velocidad para el motor 0-10V SA %AQ006
de la banda del estampador

551 | Motor de la Banda de Descanso Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V SA %AQ007
de la banda de descanso

552 | Motor de la Banda lam horizontal 4 Control del varlador_ de velocidad para el motor 0-10V SA %AQ009
de la banda lam horizontal 4

553 | Motor del Par lam horizontal 4 Control del varl_ador de velocidad para el motor 0-10V SA %AQ010
del Par lam horizontal 4

554 | Motor de la Banda lam horizontal 3 Control del varlador_ de velocidad para el motor 0-10V SA %AQ011
de la banda lam horizontal 3

555 | Motor del Par lam horizontal 3 Control del varl_ador de velocidad para el motor 0-10V SA %AQ012
del Par lam horizontal 3

556 | Motor de la Banda lam horizontal 2 Control del varlador_ de velocidad para el motor 0-10V SA %AQ013
de la banda lam horizontal 2

557 | Motor del Par lam horizontal 2 Control del variador de velocidad para el motor | 5\, | gp %AQO14
del Par lam horizontal 2

558 | Motor de la Banda lam horizontal 1 Control del varlador_ de velocidad para el motor 0-10V SA %AQ015
de la banda lam horizontal 1

559 | Motor del Par lam horizontal 1 Control del varl_ador de velocidad para el motor 0-10V SA %AQ016
del Par lam horizontal 1

560 | Motor de la Banda Alimentadora lam horiz. Control del va_rlador de veI00|dad_ para el motor 0-10V SA %AQ017
de la banda alimentadora lam horiz.

561 | Motor de la Banda del Plegador Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V SA %AQ018
de la banda del plegador

562 | Motor del Plegador Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V SA %AQ019
del plegador

563 | Motor de la Banda lam vertical 2 Control del variador de velocidad parael motor | o 15y, | gp %AQ020

de la Banda lam vertical 2




) - . TIPODE | UBICACION

No. UBICACION DE LA SENAL DESCRIPCION DEL ESTADO DE LA SENAL ESTADO | <Rl EN PLC

564 | Motor del Par lam vertical 2 Control del varlgdor de velocidad para el motor 0-10 V SA %AQ021
del par lam vertical 2

565 | Motor de la Banda lam vertical 1 Control del variador de velocidad para el motor | o 4, SA %AQ022
de la Banda lam vertical 1

566 | Motor del Par lam vertical 1 Control del varlgdor de velocidad para el motor 0-10V SA %AQ024
del par lam vertical 1

567 | Motor del Extrusor 2 Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V/ SA %AQ025
del Extrusor 2

568 | Motor de la Banda del Extrusor Control del variador de velocidad para el motor 0-10V SA %AQ026
de la banda del Extrusor

569 | Motor del Extrusor 1 Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V SA %AQ27
del Extrusor 1

570 | Motor de la Banda de recorte 1 Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V SA %AQ028
de la banda de recorte 1

571 | Motor de la Banda de recorte 2 Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V SA %AQ029
de la banda de recorte 2

572 | Motor de la Banda de recorte 3 Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V SA %AQ030
de la banda de recorte 3

573 | Motor de la Banda de recorte 4 Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V/ SA %AQ031
de la banda de recorte 4

574 | Motor de la Malla Control del variador de velocidad para el motor 0-10 V SA %AQ032

de la Malla
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ANEXO F
Programacion del Sistema de
Control para la simulacion del

proyecto utilizando el software de
programacion Ge Lm90



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (V9

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

.02) Page 1

GGGG EEEEE FFFFF AAA N N U U cCcCcC
G E F A ANN NU UC
G GGG EEEE FFF  AAMAMAANNNU UC
G GE F A AN NNU UC
GGG EEEEE F A AN N UUU cccc
AAA U U TTTTT 000 M M AAA TTTTT 11111 000 N N
A AU U T O OMMMA A T 1 O ONN N
AAMMAAU U T O OMMMAAAA T | O ONNN
A AU U T O OM MA A T 1 O ON NN
A A UW T coo M MA AT Il 000 NN
| Goiniaiailiiniaiaiiaialale e e, )
& *)
(& Program: LINEA2 *)
& *)
& PLC PROGRAM ENVIRONMENT HIGHEST REFERENCE USED *)
(-k _______________________________________________________ *)
& INPUT (%I1): 512 INPUT: %10182 *)
(& OUTPUT (%Q): 512 OUTPUT: %Q0386 *)
& INTERNAL (%M): 1024 INTERNAL : %M0623 *)
& GLOBAL DATA (%G): 1280 GLOBAL DATA: NONE *)
(& TEMPORARY (%T): 256 TEMPORARY : NONE *)
& REGISTER (%R): 2048 REGISTER: %RO725 *)
(* ANALOG INPUT (%Al): 128 ANALOG INPUT: %A10029 *)
(* ANALOG OUTPUT (%AQ): 128 ANALOG OUTPUT: %AQ032 *)
& *)
(& PROGRAM SI1ZE (BYTES): 8608 *)
& *)
| Gisieihehainiaisisisisininisisisisisiaiaiaiaisisieiaiainiaisisisiaiainiaiaisisitieiainiaiaiaioiole )

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2

Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

2

(******************************************************************)

& *)
& BLOCK: _MAIN *)
& *)
* *)
& BLOCK SIZE (BYTES): 8606 *)
(& CLARATIONS (ENTRIES): 1113 *)
& *)
& *)
(& HIGHEST REFERENCE USED *)
- 3
& INPUT (%l): %10182 *)
& OUTPUT (%Q): %Q0386 *)
& INTERNAL (%M): %M0623 *)
& GLOBAL DATA (%G): NONE *)
(& TEMPORARY (%T): NONE *)
& REGISTER (%R): %RO725 *)
& ANALOG INPUT (%Al): %A10029 *)
& ANALOG OUTPUT (%AQ): %AQ032 *)
& *)
| Golniaiiiiiaiaiiiaielale iiisieieikiiniaiaisisiaiainiaiaiaiiiiaiole )
Program: LINEA2 C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

VARIABLE

REFERENCE
%10001
%10002
%10003
%10004
%10005
%10006
%10008
%10009
%10010
%10011
%10012
%10014
%10015
%10016
%10017
%10018
%10019
%10020
%10021
%10022
%10023
%10024
%10025
%10026
%10027
%10028
%10029
%10030
%10031
%10032
%10033
%10034
%10035
%10036
%10037
%10038
%10039
%10040
%10041
%10042
%10043
%10044

LINEA2

DECLARATION TABLE

NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
ON_VENT Encendido de ventilador

ST _HOR Parada del horno PLC

ON_MAL Encendido de la malla PLC
ST_MAL Apagado motor de malla PLC
PUERTA Cerrar puerta PLC

ON_VARM Encendido de variadores manual
BO-AUMA Botonera auto/manu elevacion
HAB-LAM Habilitacion externa laminacion
MA-AUTL Manual Automatico Laminacion
ON_VARA Encendido de variadores automati
ON_COMB Inicio de combusti¢n en horno
HBL_HOR Habilitador local del horno
ST_GMLA Parada gral motores laminacion
ST_COMB Parada de combustion del horno
ST_EXT1 Parada motor extractorl Intouch
ON_EXT1 Encendido motor extractorl Intou
TR_EXT1 Termico extractorl intouch
ST_EXT2 Parada motor extractor2 Intouch
ON-EXT2 Encendido motor extractor2 Intou
TR_EXT2 Termico extractor2 intouch
ST_EXT3 Parada extractor3 intouch
ON_EXT3 Encendido extractor3 intouch
TR_EXT3 Termico extractor3 intouch
ST_EXT4 Parada extractor4 intouch
ON_EXT4 Encendido extractor4 intouch
TR-EXT4 Termico extractor4 intouch
DAMPER2 Damper 2 Intouch

DAMPER3 Damper 3 Intouch

DAMPER4 Damper 4 Intouch

DAMPER1 Damper 1 Intouch

LADEO1 Micro de ladeo 1 Intouch

LADEO2 Micro de ladeo 2 Intouch

LADEO3 Micro de ladeo 3 Intouch

LADEO4 Micro de ladeo 4 Intouch
ST-GNEL Parada gral elevacion intouch
MI-PUER Micro puerta cerrada intouch
BO-SUAR Botonera subida de artesa intouc
TR-MOEL Termico motor elevacion intouch
BO-BAAR Botonera bajada artesa intouch
MICRO1A Microl de artesa intouch
MICRO2A Falla microl de artesa intouch
SES-ULT Sensor ultrasonico

C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%10045
%10046
%10047
%10048
%10049
%10050
%10051
%10052
%10053
%10054
%10055
%10056
%10057
%10058
%10059
%10060
%10061
%10062
%10063
%10064
%10065
%10066
%10067
%10068
%10069
%10070
%10071
%10072
%10073
%10076
%10079
%10083
%10084
%10087
%10088
%10091
%10092
%10096
%10097
%10100
%10101
%10104
%10105
%10110
%10111
%10112
%10113
%10114

LINEA2

MICRO3A
TR-ENHO
TR-BDES
TR-ESTV
TR-BEST
TR-BDEC
TR-BLH4
TR-PLH4
TR-BLH3
TR-PLH3
TR-BLH2
TR-PLH2
TR-BLH1
TR-PLH1
TR-BALH
TR-BPLE
TR-PLEG
TR-BLV2
TR-PLV2
TR-BLV1
TR-PLV1
TR-EX2

TR-BEXT
TR-EX1

TR-BRE1
TR-BRE2
TR-BRE3
TR-BRE4
ST-VENT
SQ1_Ssz1
SQ1_1Z71
SQ1_Sz2
SQ1_122
SQ1_Sz3
SQ1_1Z3
SQ1_sz4
SQ1_1z4
SQ1_Sz5
SQ1_1Z5
SQ1_Sz6
SQ1_126
SQ1_sz7
SQ1_1z7
SQ2_sz1
SQ3_sz1
SQ4_sz1
SQ5_sz1
SQ6_Sz1

Page 4

Parada motor en bajada intouch
I enhorneador
de banda de despegue
del estampador vertical
banda de estampador
la banda de descanso

Termico
Termico
Termico
Térmico
Térmico
Térmico
Térmico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Termico
Parada
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor

C:\LMOOM\LINEA2

de

de

banda

lam horizontal 4

par lam horizontal 4

banda

lam horizontal 3

par lam horizontal 3

banda

lam horizontal 2

par lam horizontal 2

banda

lam horizontal 1

par lam horizontal 1

banda alimentadora
banda del plegador

del plegador

banda

banda

lam vertical
par lam vertical 2
lam vertical
par lam vertical 1

de extrusor 2

de banda del

de extrusor 1

banda recorte
banda recorte
banda recorte
banda recorte

de

A WNPF

ventilador

superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
superior
superior
superior
superior

Zona
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zonha
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zonha
Zona

PRPRPRPRPPNNOCOVCTORADMWWNNEREPR

Block:

lam h

2

1

extrusor

_MAIN
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Program:

%10115
%10116
%10117
%10118
%10119
%10121
%10122
%10123
%10124
%10125
%10126
%10127
%10128
%10129
%10130
%10131
%10132
%10133
%10134
%10135
%10136
%10137
%10138
%10139
%10140
%10141
%10142
%10143
%10144
%10145
%10146
%10147
%10148
%10149
%10150
%10151
%10152
%10153
%10154
%10155
%10156
%10157
%10158
%10159
%10160
%10161
%10162
%10163

LINEA2

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

SQ2_ 171
SQ3_121
SQ4_1Z71
SQ5_171
SQ6_1271
SQ3_Sz2
SQ4_Sz2
SQ5_Sz2
SQ6_Sz2
SQ2_122
SQ3_122
SQ4_122
SQ5_122
SQ6_122
SQ2_sz3
SQ3_Sz3
SQ4_Sz3
SQ5_sz3
SQ6_Sz3
SQ2_123
SQ3_1Z3
SQ4_123
SQ5_123
SQ6_123
SQ2_sz4
SQ3_sz4
SQ4_sz4
SQ5_sz4
SQ6_Sz4
SQ2_124
SQ3_1z4
SQ4_124
SQ5_124
SQ6_124
SQ2_sz5
SQ3_Sz5
SQ4_sz5
SQ5_S75
SQ6_S75
SQ2_125
SQ3_125
SQ4_125
SQ5_125
SQ6_1Z5
SQ2_Sz6
SQ3_Sz6
SQ4_Sz6
SQ5_S76

Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor

C:\LMOOM\LINEA2

inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
superior
superior
superior
superior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
superior
superior
superior
superior
superior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
superior
superior
superior
superior
superior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
superior
superior
superior
superior
superior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
superior
superior
superior
superior

02)

Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zonha
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zoha
Zona
Zona
Zonha
Zona

OO UOOUIUUORARMRMDIMIMLAEBRAMDMDIMDIMWWOWWWWWWWWWNNNNNNNNNRRRERRE

Block:

Page 5

_MAIN
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Program:

%10164
%10165
%10166
%10167
%10168
%10169
%10170
%10171
%10172
%10173
%10174
%10175
%10176
%10177
%10178
%10179
%10180
%10181
%10182
%Q0002
%Q0003
%Q0004
%Q0005
%Q0006
%Q0009
%Q0010
%Q0011
%Q0012
%Q0013
%Q0014
%Q0015
%Q0017
%Q0018
%Q0019
%Q0020
%Q0021
%Q0022
%Q0023
%Q0024
%Q0025
%Q0026
%Q0027
%Q0028
%Q0029
%Q0030
%Q0031
%Q0032
%Q0033

LINEA2

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

SQ6_SZ6
SQ2_126
SQ3_126
SQ4_126
SQ5_126
SQ6_126
SQ2_sz7
SQ3_Sz7
SQ4_Sz7
SQ5_Sz7
SQ6_Sz7
sQ2_127
SQ3_127
SQ4_127
SQ5_127
SQ6_127
SQ2_sz2
TR_MVEN
TR_MAL

VENT-ON
MMAL-ON
QUEM-LI
BB_AFMA
BB_VSGA
MO_EXT1
MO_EXT2
MO_EXT3
MO-EXT4
PURG-ON
BB-SUAR
BB-BAAR
MO-ENHO
MO-BDES
MO-ESTV
MO-ESTA
MO-BDEC
MO-BLH4
MO-PLH4
MO-BLH3
MO-PLH3
MO-BLH2
MO-PLH2
MO-BLH1
MO-PLH1
MO-BALH
MO-BPLE
MO-PLEG
MO-BLV2

Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor
Sensor

g6 superior
g2 inferior
g3 inferior
g4 inferior
g5 inferior
g6 inferior
g2 superior
g3 superior
g4 superior
g5 superior
g6 superior
g2 inferior
g3 inferior
g4 inferior
g5 inferior
g6 inferior
g2 superior

02) Page 6

Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zona

NNNNNNNNNNNOOOO O OO

T,rmico del motor ventilador

Termico motor malla

Intouch

Ventilador encendido
de la malla encendido

Motor
Quemad

ores listos

Alarma falta de masa
Bobina v lvula de seguridad gas
del extractor 1
del extractor 2
del extractor 3
del extractor 4

Motor
Motor
Motor
Motor
Purga

realizandose

Subida de artesa

Bajada
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor
Motor

C:\LMOOM\LINEA2

de artesa
Enhorneador

intouch

banda de despegue
estampador vertical

de banda del

estampador

de banda de descanso

de banda lam

horizontal 4

del par lam horizontal 4

de banda lam

horizontal 3

del par lam horizontal 3

de banda lam

horizontal 2

del par lam horizontal 2

de banda lam

horizontal 1

del par lamhorizontal 1
Banda Alimentadora lam hor
banda del plegador

del plegador
de banda

lam vertical 2

Block: _MAIN



%Q0034
%Q0035
%Q0036
%Q0037
%Q0038
%Q0039
%Q0040
%Q0041
%Q0042
%Q0043
%Q0044
%Q0045
%Q0046
%Q0048
%Q0049
%Q0050
%Q0052
%Q0053
%Q0054
%Q0055
%Q0056
%Q0057
%Q0059
%Q0060
%Q0061
%Q0062
%Q0063
%Q0064
%Q0066
%Q0067
%Q0068
%Q0069
%Q0070
%Q0071
%Q0073
%Q0074
%Q0075
%Q0076
%Q0077
%Q0078
%Q0080
%Q0081
%Q0082
%Q0083
%Q0084
%Q0085
%Q0087
%Q0088

05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 7
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
MO-PLV2 Motor del par lam vertical 2
MO-BLV1 Motor de banda lam vertical 1
MO-PLV1 Motor del par lam vertical 1
MO-EX2 Motor del extrusor 2
MO-BEXT Motor de banda del extrusor
MO-EX1 Motor del extrusor 1
MO-REC1 Motor de banda de recorte 1
MO-REC2 Motor de banda de recorte 2
MO-REC3 Motor de banda de recorte 3
MO-REC4 Motor de banda de recorte 4
TI1_SZ1 Trafo ignici¢n superior zona 1
VPI1_SZ1 Valvula piloto superior zona 1
VMQ1Sz1 Valv. media gl superior zona 1
TI_1Z1 Trafo ignici¢n inferior zona 1
VPI_I1Z1 Valvula piloto inferior zona 1
VMQ11Z1 Valv.media ql inferior zona 1
T1_SZ2 Trafo ignici¢n superior zona 2
VP1_SZz2 Valvula piloto superior zona 2
VMQ1Sz2 vValv.media ql superior zona 2
TI_1Z22 Trafo ignici¢n inferior zona 2
VPI_12Z2 Valvula piloto inferior zona 2
VMQ11Zz2 Valv._media gl inferior zona 2
T1_SZ3 Trafo ignici¢n superior zona 3
VP1_SZ3 Valvula piloto superior zona 3
VMQ1Sz3 Valv.media gl superior zona 3
TI_1Z3 Trafo ignici¢n inferior zona 3
VPI_1Z3 Valvula piloto inferior zona 3
VMQ11Z3 Valv. media gl inferior zona 3
T1_Sz74 Trafo ignici¢n superior zona 4
VPI_Sz4 Valvula piloto superior zona 4
VMQ1Sz4 Valv. media gl superior zona 4
TI_1Z4 Trafo ignici¢n inferior zona 4
VPI_1Z4 Valvula piloto inferior zona 4
VMQ11Z4 Valv.media ql inferior zona 4
T1_SZ5 Trafo ignici¢n superior zona 5
VPI1_SZ5 Valvula piloto superior zona 5
VMQ1SZz5 Valv.media ql superior zona 5
TI_1Z5 Trafo ignici¢n inferior zona 5
VPI_1Z5 Valvula piloto inferior zona 5
VMQ11Z5 Valv._media gl inferior zona 5
T1_SZ6 Trafo ignici¢n superior zona 6
VPI_SZ6 Valvula piloto superior zona 6
VMQ1SZ6 Valv. media gl superior zona 6
TI1_126 Trafo ignici¢n inferior zona 6
VPI1_12Z6 Valvula piloto inferior zona 6
VMQ11Z6 Valv. media gl inferior zona 6
T1_SZ7 Trafo ignici¢n superior zona 7
VP1_Sz7 Valvula piloto superior zona 7
C:\LMO9OM\LINEA2 Block: _MAIN

Program:

LINEA2
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%Q0089
%Q0090
%Q0091
%Q0092
%Q0093
%Q0094
%Q0095
%Q0096
%Q0097
%Q0098
%Q0099
%Q0100
%Q0101
%Q0102
%Q0103
%Q0104
%Q0105
%Q0106
%Q0107
%Q0108
%Q0109
%Q0110
%Q0111
%Q0112
%Q0113
%Q0114
%Q0115
%Q0116
%Q0117
%Q0118
%Q0119
%Q0120
%Q0121
%Q0122
%Q0123
%Q0124
%Q0125
%Q0126
%Q0127
%Q0128
%Q0129
%Q0130
%Q0131
%Q0132
%Q0133
%Q0134
%Q0135
%Q0136

LINEA2

VMQ1Sz7 Valv.media ql superior zona 7
TI_1Z7 Trafo ignici¢n inferior zona 7
VPL_I1Z7 Valvula piloto inferior zona 7
VMQ11Z7 vValv. media gl inferior zona 7
TI1Q2SZ1 Trafo ignic g2 superior zona 1
VPQ2Sz1 Val .piloto g2 superior zona 1
VMQ2SZ1 Valv.media g2 superior zona 1
TIQ3Sz1 Trafo ignic g3 superior zona 1
VPQ3SZ1 Valv.piloto g3 superior zona 1
VMQ3Sz1 val.media q3 superior zona 1

TIQ4Sz1 Trafo ignic g4 superior zona 1
VPQ4SZ1 val.piloto g4 superior zona 1
VMQ4Sz1 Val .media g4 superior zona 1

TIQ5SZ1 Trafo ignic g5 superior zona 1
VPQ5SZz1 val .piloto g5 superior zona 1
VMQ5SZ1 Val .media g5 superior zona 1

TIQ6SZ1 Trafo ignic g6 superior zona 1
VPQ6SZ1 val .piloto g6 superior zona 1
VMQ6SZ1 val.media q6 superior zona 1

T1Q21Z1 Trafo ignic g2 inferior zona 1
VPQ21Z1 Val .piloto g2 inferior zona 1
VMQ2121 Val .media g2 inferior zona 1

TIQ31Z1 Trafo ignic g3 inferior zona 1
VPQ31Z1 val .piloto g3 inferior zona 1
VMQ3I1Z1 Val .media g3 inferior zona 1

TIQ41Z1 Trafo ignic g4 inferior zona 1
VPQ4121 Val .piloto g4 inferior zona 1
VMQ41Z1 Val .media g4 inferior zona 1

TIQ51Z1 Trafo ignic g5 inferior zona 1
VPQ5121 Val .piloto g5 inferior zona 1
VMQ51Z1 Val .media g5 inferior zona 1

TIQ61Z1 Trafo ignic g6 inferior zona 1
VPQ61Z1 Val .piloto g6 inferior zona 1
VMQ61Z1 val.media q6 inferior zona 1

T1Q2522 Trafo ignic g2 superior zona 2
VPQ2SZz2 Val .piloto g2 superior zona 2
VMQ2Sz2 val.media g2 superior zona 2

TI1Q3SZ2 Trafo ignic g3 superior zona 2
VPQ3Sz2 val .piloto g3 superior zona 2
VMQ3Sz2 val .media q3 superior zona 2

TIQ4SZ2 Trafo ignic g4 superior zona 2
VPQ4Sz2 Valv_piloto g4 superior zona 2
VMQ4SZz2 Val .media g4 superior zona 2

T1Q5SZ22 Trafo ignic g5 superior zona 2
VPQ5SZz2 val .piloto g5 superior zona 2
VMQ5SZ2 Val .media g5 superior zona 2

T1Q6SZ2 Trafo ignic g6 superior zona 2
VPQ6SZ2 Val .piloto g6 superior zona 2

C:\LMO9OM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%Q0137
%Q0138
%Q0139
%Q0140
%Q0141
%Q0142
%Q0143
%Q0144
%Q0145
%Q0146
%Q0147
%Q0148
%Q0149
%Q0150
%Q0151
%Q0152
%Q0153
%Q0154
%Q0155
%Q0156
%Q0157
%Q0158
%Q0159
%Q0160
%Q0161
%Q0162
%Q0163
%Q0164
%Q0165
%Q0166
%Q0167
%Q0168
%Q0169
%Q0170
%Q0171
%Q0172
%Q0173
%Q0174
%Q0175
%Q0176
%Q0177
%Q0178
%Q0179
%Q0180
%Q0181
%Q0182
%Q0183
%Q0184

LINEA2

VMQ6SZ2 Val .media g6 superior zona 2
TIQ21Z2 Trafo ignic g2 inferior zona 2
VPQ2122 Val .piloto g2 inferior zona 2
VMQ212Z2 val.media g2 inferior zona 2
TIQ31Z2 Trafo ignic g3 inferior zona 2
VPQ312z2 Val .piloto g3 inferior zona 2
VMQ31Z2 val .media g3 inferior zona 2
TIQ4122 Trafo ignic g4 inferior zona 2
VPQ41Z2 val.piloto g4 inferior zona 2
VMQ4122 Val .media g4 inferior zona 2
TIQ51Z22 Trafo ignic g5 inferior zona 2
VPQ51Z2 val .piloto g5 inferior zona 2
VMQ5122 Val .media g5 inferior zona 2
TIQ61Z2 Trafo ignic g6 inferior zona 2
VPQ6122 Val .piloto g6 inferior zona 2
VMQ61Z2 Val .media g6 inferior zona 2
T1Q2SZ3 Trafo ignic g2 superior zona 3
VPQ2SZ3 val .piloto g2 superior zona 3
VMQ2SZ3 val.media g2 superior zona 3
T1Q3SZ3 Trafo ignic g3 superior zona 3
VPQ3SZ3 Val .piloto g3 superior zona 3
VMQ3Sz3 val .media q3 superior zona 3
TI1Q4SZ3 Trafo ignic g4 superior zona 3
VPQ4SZ3 val .piloto g4 superior zona 3
VMQ4SZz3 val .media g4 superior zona 3
TIQ5SZ3 Trafo ignic g5 superior zona 3
VPQ5SZ3 Valv_piloto g5 superior zona 3
VMQ5SZ3 Val .media g5 superior zona 3
TIQ6SZ3 Trafo ignic g6 superior zona 3
VPQ6SZ3 val.piloto g6 superior zona 3
VMQ6SZ3 Val .media g6 superior zona 3
T1Q21Z3 Trafo ignic g2 inferior zona 3
VPQ21Z3 Val .piloto g2 inferior zona 3
VMQ21Z3 val.media g2 inferior zona 3
TI1Q31Z3 Trafo ignic g3 inferior zona 3
VPQ31Z3 Val .piloto g3 inferior zona 3
VMQ31Z3 Val .media g3 inferior zona 3
TIQ41Z3 Trafo ignic g4 inferior zona 3
VPQ41Z3 Val .piloto g4 inferior zona 3
VMQ412Z3 Val .media g4 inferior zona 3
TIQ51Z3 Trafo ignic g5 inferior zona 3
VPQ51Z3 Val .piloto g5 inferior zona 3
VMQ51Z3 Val .media g5 inferior zona 3
TIQ61Z3 Trafo ignic g6 inferior zona 3
VPQ61Z3 val .piloto g6 inferior zona 3
VMQ61Z3 Val .media g6 inferior zona 3
T1Q2S524 Trafo ignic g2 superior zona 4
VPQ2Sz4 Val .piloto g2 superior zona 4
C:\LMO9OM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%Q0185
%Q0186
%Q0187
%Q0188
%Q0189
%Q0190
%Q0191
%Q0192
%Q0193
%Q0194
%Q0195
%Q0196
%Q0197
%Q0198
%Q0199
%Q0200
%Q0201
%Q0202
%Q0203
%Q0204
%Q0205
%Q0206
%Q0207
%Q0208
%Q0209
%Q0210
%Q0211
%Q0212
%Q0213
%Q0214
%Q0215
%Q0216
%Q0217
%Q0218
%Q0219
%Q0220
%Q0221
%Q0222
%Q0223
%Q0224
%Q0225
%Q0226
%Q0227
%Q0228
%Q0229
%Q0230
%Q0231
%Q0232

LINEA2

VMQ2Sz4 Val .media g2 superior zona 4
T1Q3SZ4 Trafo ignic g3 superior zona 4
VPQ3Sz4 Val .piloto g3 superior zona 4
VMQ3Sz4 val .media q3 superior zona 4
TI1Q4SZ4 Trafo ignic g4 superior zona 4
VPQ4Sz4 Val .piloto g4 superior zona 4
VMQ4Sz4 val .media g4 superior zona 4
TI1Q5SZz4 Trafo ignic g5 superir zona 4
VPQ5SZ4 val .piloto g5 superior zona 4
VMQ5Sz4 val .media g5 superior zona 4
TIQ6SZ4 Trafo ignic g6 superior zona 4
VPQ6SZ4 val.piloto g6 superior zona 4
VMQ6SZ4 Val .media q6 superior zona 4
TIQ21Z4 Trafo ignic g2 inferior zona 4
VPQ2124 Val .piloto g2 inferior zona 4
VMQ21Z4 Val .media g2 inferior zona 4
TIQ31Z4 Trafo ignic g3 inferior zona 4
VPQ3124 val .piloto g3 inferior zona 4
VMQ31Zz4 val .media q3 inferior zona 4
T1Q41Z4 Trafo ignic g4 inferior zona 4
VPQ41Z4 Val .piloto g4 inferior zona 4
VMQ4124 Val .media g4 inferior zona 4
TIQ51Z24 Trafo ignic g5 inferior zona 4
VPQ51Z4 val .piloto g5 inferior zona 4
VMQ5124 Val .media g5 inferior zona 4
TIQ61Z4 Trafo ignic g6 inferior zona 4
VPQ6124 Val .piloto g6 inferior zona 4
VMQ61Z4 Val .media g6 inferior zona 4
T1Q2SZ5 Trafo ignic g2 superior zona 5
VPQ2SZ5 Val .piloto g2 superior zona 5
VMQ2SZ5 Val .media g2 superior zona 5
T1Q3SZ5 Trafo ignic g3 superior zona 5
VPQ3SZ5 Val .piloto g3 superior zona 5
VMQ3SZ5 val.media g3 superior zona 5
T1Q4SZ5 Trafo ignic g4 superior zona 5
VPQ4SZ5 Val .piloto g4 superior zona 5
VMQ4SZ5 vVal .media g4 superior zona 5
TIQ5SZ5 Trafo ignic g5 superior zona 5
VPQ5SZ5 val .piloto g5 superior zona 5
VMQ5SZ5 val.media g5 superior zona 5
TIQ6SZ5 Trafo ignic g6 superior zona 5
VPQ6SZ5 val .piloto g6 superior zona 5
VMQ6SZ5 Val .media g6 superior zona 5
T1Q21Z5 Trafo ignic g2 inferior zona 5
VPQ21Z5 val .piloto g2 inferior zona 5
VMQ212Z5 Val .media g2 inferior zona 5
T1Q31Z5 Trafo ignic g3 inferior zona 5
VPQ31Z5 Val .piloto g3 inferior zona 5
C:\LMO9OM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%Q0233
%Q0234
%Q0235
%Q0236
%Q0237
%Q0238
%Q0239
%Q0240
%Q0241
%Q0242
%Q0243
%Q0244
%Q0245
%Q0246
%Q0247
%Q0248
%Q0249
%Q0250
%Q0251
%Q0252
%Q0253
%Q0254
%Q0255
%Q0256
%Q0257
%Q0258
%Q0259
%Q0260
%Q0261
%Q0262
%Q0263
%Q0264
%Q0265
%Q0266
%Q0267
%Q0268
%Q0269
%Q0270
%Q0271
%Q0272
%Q0273
%Q0274
%Q0275
%Q0276
%Q0277
%Q0278
%Q0279
%Q0280

LINEA2

VMQ31Z5 Val .media g3 inferior zona 5
TIQ41Z5 Trafo ignic g4 inferior zona 5
VPQ41Z5 Val .piloto g4 inferior zona 5
VMQ41Z5 val.media g4 inferior zona 5
TIQ51Z5 Trafo ignic g5 inferior zona 5
VPQ51Z5 Val .piloto g5 inferior zona 5
VMQ51Z5 val.media g5 inferior zona 5
TIQ61Z5 Trafo ignic g6 inferior zona 5
VPQ61Z5 val.piloto g6 inferior zona 5
VMQ61Z5 Val .media g6 inferior zona 5
T1Q2SZ6 Trafo ignic g2 superior zona 6
VPQ2SZ6 val .piloto g2 superior zona 6
VMQ2SZ6 Val .media g2 superior zona 6
TI1Q3SZ6 Trafo ignic g3 superior zona 6
VPQ3SZ6 val .piloto g3 superior zona 6
VMQ3SZ6 Val .media g3 superior zona 6
TI1Q4SZ6 Trafo ignic g4 superior zona 6
VPQ4SZ6 val .piloto g4 superior zona 6
VMQ4SZ6 val.media g4 superior zona 6
T1Q5SZ6 Trafo ignic g5 superior zona 6
VPQ5SZ6 Val .piloto g5 superior zona 6
VMQ5SZ6 val.media g5 superior zona 6
TIQ6SZ6 Trafo ignic g6 superior zona 6
VPQ6SZ6 val .piloto g6 superior zona 6
VMQ6SZ6 val .media q6 superior zona 6
TIQ21Z6 Trafo ignic g2 inferior zona 6
VPQ2126 Val .piloto g2 inferior zona 6
VMQ21Z6 Val .media g2 inferior zona 6
TIQ31Z6 Trafo ignic g3 inferior zona 6
VPQ31Z6 Val .piloto g3 inferior zona 6
VMQ31Z6 Val .media g3 inferior zona 6
TI1Q4126 Trafo ignic g4 inferior zona 6
VPQ41Z6 Val .piloto g4 inferior zona 6
VMQ41Z6 val.media g4 inferior zona 6
TIQ51Z6 Trafo ignic g5 inferior zona 6
VPQ51Z6 Val .piloto g5 inferior zona 6
VMQ5126 Val .media g5 inferior zona 6
TIQ61Z6 Trafo ignic g6 inferior zona 6
VPQ61Z6 Val .piloto g6 inferior zona 6
VMQ61Z6 Val .media g6 inferior zona 6
TI1Q2SZ7 Trafo ignic g2 superior zona 7
VPQ2Sz7 Val .piloto g2 superior zona 7
VMQ2SZz7 Val .media g2 superior zona 7
T1Q3SZ7 Trafo ignic g3 superior zona 7
VPQ3Sz7 val .piloto g3 superior zona 7
VMQ3Sz7 Val .media g3 superior zona 7
T1Q4SZ7 Trafo ignic g4 superior zona 7
VPQ4SZ7 Val .piloto g4 superior zona 7
C:\LMO9OM\LINEA2 Block: _MAIN
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Program:

%Q0281
%Q0282
%Q0283
%Q0284
%Q0285
%Q0286
%Q0287
%Q0288
%Q0289
%Q0290
%Q0291
%Q0292
%Q0293
%Q0294
%Q0295
%Q0296
%Q0297
%Q0298
%Q0299
%Q0300
%Q0301
%Q0302
%Q0303
%Q0304
%Q0305
%Q0306
%Q0307
%Q0308
%Q0309
%Q0310
%Q0311
%Q0312
%Q0313
%Q0314
%Q0315
%Q0316
%Q0317
%Q0318
%Q0319
%Q0320
%Q0321
%Q0322
%Q0323
%Q0324
%Q0325
%Q0326
%Q0327
%Q0328

LINEA2

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA

PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

VMQ4SZ7
TIQ5S27
VPQ5SZ7
VMQ5SZ7
TI1Q6SZ7
VPQ6SZ7
VMQ6SZ7
TIQ2127
VPQ2127
VMQ2127
TIQ3127
VPQ3127
VMQ3127
TIQ4127
VPQ4127
VMQ4 127
TIQ5127
VPQ5127
VMQ5 127
TIQ6127
VPQ6127
VMQ6127
VAQ1SZ1
VAQ2SZ1
VAQ3SZ1
VAQ4SZ1
VAQ5SZ1
VAQ6SZ1
VAQ11Z1
VAQ21Z1
VAQ31Z1
VAQ41Z1
VAQ51Z1
VAQ61Z1
VAQ1SZ2
VAQ2SZ2
VAQ3SZ2
VAQ4SZ2
VAQ5SZ2
VAQ6SZ2
VAQL1Z2
VAQ21Z2
VAQ31Z2
VAQ41Z2
VAQ51Z2
VAQ61Z2
VAQ1SZ3
VAQ2SZ3

Val .media g4 superior zona 7
Trafo ignic g5 superior zona 7
Val .piloto g5 superior zona 7
val .media g5 superior zona 7
Trafo ignic g6 superior zona 7
Val .piloto g6 superior zona 7
val.media q6 superior zona 7
Trafo ignici g2 inferior zona 7
val .piloto g2 inferior zona 7
Val .media g2 inferior zona 7
Trafo ignic g3 inferior zona 7
val .piloto g3 inferior zona 7
Val .media g3 inferior zona 7
Trafo ignic g4 inferior zona 7
Val .piloto g4 inferior zona 7
Val .media g4 inferior zona 7
Trafo ignic g5 inferior zona 7
val .piloto g5 inferior zona 7
val.media g5 inferior zona 7
Trafo ignic g6 inferior zona 7

val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
Val
val
val
val
val
val
val

C:\LMOOM\LINEA2

ql

superior
superior
superior
superior
superior
superior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
superior
superior
superior
superior
superior
superior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
superior
superior

Zona
Zona
Zoha
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zoha
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zona
Zona

Block:
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.piloto g6 inferior zona 7
-media g6 inferior zona 7
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
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Program:

%Q0329
%Q0330
%Q0331
%Q0332
%Q0333
%Q0334
%Q0335
%Q0336
%Q0337
%Q0338
%Q0339
%Q0340
%Q0341
%Q0342
%Q0343
%Q0344
%Q0345
%Q0346
%Q0347
%Q0348
%Q0349
%Q0350
%Q0351
%Q0352
%Q0353
%Q0354
%Q0355
%Q0356
%Q0357
%Q0358
%Q0359
%Q0360
%Q0361
%Q0362
%Q0363
%Q0364
%Q0365
%Q0366
%Q0367
%Q0368
%Q0369
%Q0370
%Q0371
%Q0372
%Q0373
%Q0374
%Q0375
%Q0376

LINEA2

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA

PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

VAQ3SZ3
VAQ4SZ3
VAQ5SZ3
VAQ6SZ3
VAQ11Z3
VAQ21Z3
VAQ31Z3
VAQ41Z3
VAQ51Z3
VAQ61Z3
VAQ1SZ4
VAQ2SZ4
VAQ3SZ4
VAQ4SZ4
VAQ5SZ4
VAQ6SZ4
VAQ11Z4
VAQ21Z4
VAQ31Z4
VAQ41Z4
VAQ51Z4
VAQ61Z4
VAQ1SZ5
VAQ2SZ5
VAQ3SZ5
VAQ4SZ5
VAQ5SZ5
VAQ6SZ5
VAQ11Z5
VAQ21Z5
VAQ31Z5
VAQ41Z5
VAQ51Z5
VAQ61Z5
VAQ1SZ6
VAQ2SZ6
VAQ3SZ6
VAQ4SZ6
VAQ5SZ6
VAQ6SZ6
VAQ11Z6
VAQ2126
VAQ3126
VAQ4126
VAQ5126
VAQ6126
VAQ1SZ7
VAQ2SZ7

val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val

.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
.alta
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superior
superior
superior
superior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
superior
superior
superior
superior
superior
superior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
superior
superior
superior
superior
superior
superior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
superior
superior
superior
superior
superior
superior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
superior
superior

Zona
Zonha
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zona
Zona
Zoha
Zona
Zona
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zoha
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zoha
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zona
Zona
Zona

Page 13
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%Q0377
%Q0378
%Q0379
%Q0380
%Q0381
%Q0382
%Q0383
%Q0384
%Q0385
%Q0386
%MO005
%MO006
%MO009
%MO010
%M0011
%M0012
%MO013
%MO014
%MO015
%M0016
%M0017
%M0018
%MO019
%M0020
%M0021
%M0022
%M0023
%M0024
%MO025
%M0026
%M0027
%M0028
%M0029
%MO030
%M0031
%M0O032
%M0033
%MO034
%M0035
%M0036
%MO038
%M0039
%MO040
%M0041
%MO048
%MO050
%M0055
%MO056

LINEA2

VAQ3SZ7
VAQ4SZ7
VAQ5SZ7
VAQ6SZ7
VAQ11Z7
VAQ21Z27
VAQ31Z7
VAQ41Z7
VAQ51Z7
VAQ61Z7
BB-AULA
BB-MALA
SR-TENH
SR-TDES
SR-TEST
SR-TBES
SR-TDEC
SR-TBH4
SR-TPH4
SR-TBH3
SR-TPH3
SR-TBH2
SR-TPH2
SR-TBH1
SR-TPH1
SR-TBAL
SR-TBPL
SR-TPLE
SR-TBV2
SR-TPV2
SR-TBV1
SR-TPV1
SR-TEX2
SR-TBEX
SR-TEX1
EXT_ON

DAMP-ON
STR-VEN
CON-PUR
FIN-PUR
SR-TBR1
SR-TBR2
SR-TBR3
SR-TBR4
HAB-MMA
BB-ONVA
BB-EXT1
BB-BRE4

Val.alta g3 superior zona
val.alta g4 superior zona
Val.alta g5 superior zona
val.alta g6 superior zona
val.alta gl inferior zona
Val.alta g2 inferior zona
val.alta g3 inferior zona
Val.alta g4 inferior zona
val.alta g5 inferior zona
Val .alta g6 inferior zona

Bobina de proceso
Bobina de proceso
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico

ENIENENENENENENENENEN

auto lamina
manual lamina
enhorneador
banda despegue
estamp vertic
banda estampa
banda descanso
banda horiz 4
par horiz 4
banda horiz 3
par horiz 3
banda horiz 2
par horiz 2
banda horiz 1
par horiz 1
banda alimenta
banda plegador
plegador

banda vertic 2
par vertical 2
banda vertic 1
par vertical 1
extrusor 2
banda extrusor
extrusor 1

Encendido de extractor

Dampers abiertos intouch

Parada motor ventilador intouch
Contador de inicio de purga
Finalizacion del tiempo de purga

Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Set reset termico
Habilitacion move

banda recortel
banda recorte2
banda recorte3
banda recorte4
del regis mall

Bobina enclavamiento encen varia
Bobina encendido extrusor 1
Bobina encendido banda recorte 4

C:\LMOOM\LINEA2
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%M0O057
%M0O058
%MO059
%MO060
%M0061
%M0062
%M0O063
%M0O064
%MO065
%MO066
%M0O067
%M0O068
%MO069
%MO070
%MO071
%M0O072
%MO073
%MO074
%MO075
%MOO076
%MOO077
%MO078
%MO079
%MO080
%M0081
%M0082
%MO083
%M0084
%M0O085
%MO086
%M0087
%MO088
%M0O089
%MO090
%MO0091
%M0092
%MO093
%M0094
%MO095
%MO096
%M0O097
%M0O098
%MO099
%M0100
%M0101
%M0102
%M0103
%M0104

LINEA2

BB-ESTV
BB-BEST
BB-BDEC
BB-BLH4
BB-PLH4
BB-BLH3
BB-PLH3
BB-BLH2
BB-PLH2
BB-BLH1
BB-PLH1
BB-BALI
BB-BPLE
BB-PLEG
BB-BLV2
BB-PLV2
BB-BLV1
BB-PLV1
BB-EXTR
BB-EXT2
BB-BRE3
BB-BRE2
BB-BRE1
BB-BDES
PSU-ENH
PSU-RE1
PSU-RE2
PSU-RE3
PSU-RE4
PSU-DES
PSU-EST
PSU-BES
PSU-DEC
PSU-BH4
PSU-PH4
PSU-BH3
PSU-PH3
PSU-BH2
PSU-PH2
PSU-BH1
PSU-PH1
PSU-BAL
PSU-BPL
PSU-PLE
PSU-BV2
PSU-PV2
PSU-BV1
PSU-PV1

Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina
Bobina

Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro
Paro

de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de
de

C:\LMOOM\LINEA2

encendido estampador vert
encendido banda estampado
encendido banda descanso
encendido banda horiz 4
encendido par horiz 4
encendido banda horiz 3
encendido par horiz 3
encendido banda horiz 2
encendido par horiz 2
encendido banda horiz 1
encendido par horiz 1
encendido banda alimentad
encendido banda plegador
encendido plegador
encendido banda vertica2
encendido par lam vertic2
encendido banda vertical
encendido par lam verticl
encendido banda extrusor
encendido extrusor 2
encendido banda recorte3
encendido banda recorte2
encendido banda recortel
encendido banda despegue

suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma
suma

enhorneador (10hz)
recortel (10hz)
recorte2 (10hz)
recorte3 (10hz)
recorte4 (10hz)
banda despegue(10hz
estamp vertic(10hz)
banda estampa(10hz)
banda descans(10hz)
banda horiz 4(10hz)
par horiz 4 (10hz)
banda horiz 3(10hz)
par horiz 3 (10hz)
banda horiz 2(10hz)
par horiz 2 (10hz)
banda horiz 1(10hz)
par horiz 1 (10hz)
banda alimen(10hz)
banda plegado(10hz)
plegador (10hz)
banda vertic2(10hz)
par vertical2(10hz)
banda verticl(10hz)
par verticall(10hz)
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%M0O105
%M0106
%M0107
%M0108
%M0109
%MO111
%M0112
%M0113
%MO0114
%M0115
%M0116
%M0117
%M0118
%M0119
%M0120
%M0121
%M0122
%M0123
%M0124
%M0125
%M0126
%M0128
%M0129
%M0130
%M0131
%M0132
%M0133
%M0134
%M0135
%M0136
%M0137
%M0138
%M0139
%M0140
%M0141
%M0142
%M0143
%M0144
%M0145
%M0148
%M0149
%M0150
%M0151
%M0152
%M0153
%M0154
%M0158
%M0159

LINEA2

PSU-EX2 Paro de suma extrusor 2 (10hz)

PSU-BEX Paro de suma banda extruso(10hz)

PSU-EX1 Paro de suma extrusor 1 (10hz)

BB-PAME Bobina de parada del motor elev

ACT-PAL Activacion de palancas

DESH_LA Deshabilita Laminaci¢n

PSU-VPR Paro suma vel proceso lami(10hz)

PANEL1 Panel PLH3 Y BPLH3

PANEL2 Panel PLH4,BPLH4,banda descanso

PANEL3 Panel PLH1,BPLH1

PANEL4 Panel PLH2,BPLH2

BB-AUTO Bobina proceso automatico horno

BO-PRO1 Botonera productol intouch

BB-PRO1 Bobina del producto 1

BO-PRO2 Botonera producto2 intouch

BB-PRO2 Bobina del producto 2

BO-PRO3 Botonera producto3 intouch

BB-PRO3 Bobina del producto 3

BO-PRO4 Botonera producto4 intouch

BB-PRO4 Bobina del producto 4

BO-CARP Botonera cargar producto intouch

BO-HABH Botonera habilitar horno intouch

LUZ-HAH Bobina de habilitar el horno

BO-DSHH Botonera deshabilita horno intou

BO-HABL Botonera habil. laminacion intou

BB-HABL Bobina de habilitar laminacion

BO-DSHL Botonera deshab laminacion intou

BO-MANU Boton proceso manual horno intou

BB-MANU Bobin proceso manual horno intou

BO-AUTH Boton proceso autom horno intou

PANEL5 Panel BEST Y ESTAMPADOR

PANEL6 Panel BR4, BR3 Y ENHORNEADOR

PANEL7 Panel BR2,BR1, despegue

PANELS8 Panel plegador y banda plegador

PANEL9 Panel BLV2, PLV2

PANEL10 Panel BPLV1, PLV1

PANEL11 Panel ext2, bextr, extl

BB-CPRO Bobina cargar producto intouch

BB_PROD Bobina producto elegido

DAM1-SI simulacion damperl intouch

DAM2-SI1 Simulacion damper2 intouch

DAM3-SI Simulacion damper3 intouch

DAM4-SI Simulacion damper4 intouch

TM-EXT1 Encend. extractl automatico

TM-EXT2 Encend. extractor2 en automatico

TM-EXT3 Encend. extractor3 en automatico

ON-AMAL Encendido automatico de malla

EN-CNTS Encend. contadores de extractors
C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%M0160
%M0163
%M0165
%M0167
%M0168
%M0170
%M0171
%M0172
%M0180
%M0181
%M0182
%M0183
%M0187
%M0192
%M0193
%M0194
%M0195
%M0196
%M0198
%M0199
%M0200
%M0204
%M0209
%M0212
%M0213
%M0216
%M0218
%M0221
%M0224
%M0225
%M0228
%M0229
%M0233
%M0234
%M0235
%M0236
%M0237
%M0240
%M0242
%M0245
%M0247
%M0248
%M0249
%M0250
%M0251
%M0252
%M0253
%M0254

LINEA2

TM-EXT4 Encend. extractor4 en automatico
RE-CONL Resetea contadores por el ladeo
BB-LAD Bobina falla de ladeo
BB-TEXT Bobina de t,rmicos cerrados
BB-FALL Bobina falla termicos y ladeo
ONR-VEN Encendido ventilador intouch
ONR-MAL Encendido malla intouch
STR-MAL Parada motor malla intouch
BB-DESH Bobina deshabilita horno
BB-ALAM Bobina proceso auto lamina. into
BB-ONCO Bobina inicio de combusti¢n
ST_RCOM Apagado remoto de combusti¢n
TVQ1z1S Apaga trafo y val.pil.ql z1 supe
TVQ1Z11 Apaga trafo y val.pil.ql zl1 infe
BB-EXTS Bobina de paradas de extractores
BB-VENT Bobina termico de ventilador
BB-MAL Bobina termico de malla
BB-STH Bobina de parada del horno
ON_RCOM Inicio remoto de combusti¢n
BB_P4 Bobina de producto 4 cargado
IN-VELO Ingreso de velocidad proceso lam
TVQ1Z2S Apaga trafo y val.pil.ql z2 supe
TVQ1z21 Apaga trafo y val.pil.ql z2 infe
BB _P1 Bobina de producto 1 cargado
CM_TSZ1 Comparador mayor temp sup zona 1
TVQ1Z3S Apaga trafo y val.pil.ql z3 supe
CN_TSZ1 Comparador menor temp sup zona 1
TVQ1Z31 Apaga trafo y val.pil.ql z3 infe
BB_P3 Bobina de producto 2 cargado
CM_TSz2 Comparador mayor temp sup zona 2
TVQ1z4S Apaga trafo y val.pil.ql z4 supe
AUTO_LA Set/Reset motores lamina automat
TVQ1z41 Apaga trafo y val.pil.ql z4 infe
AVELPRO Activa bloque vel.proc.mayor a 1
BB_DEPR Bobina deshabilita producto
BB P2 Bobina de producto 3 cargado
CN_TSz2 Comparador menor temp sup zona 2
TVQ1z5S Apaga trafo y val.pil.ql z5 supe
CM_TSZ3 Comparador mayor temp sup zona 3
TVQ1Z51 Apaga trafo y val.pil.ql z5 infe
CN_TSZzZ3 Comparador menor temp sup zona 3
Q2_Z1IN Encendido quemador2 zonal inferi
TVQ1Z6S Apaga trafo y val.pil.ql z5 supe
RTQ4Z11 Rango temp g4 zonal inferior
Q3 _Z1IN Encendido quemador3 zonal inferi
CM_TSz4 Comparador mayor temp sup zona 4
CN_TSz4 Comparador menor temp sup zona 4
CM_TSz5 Comparador mayor temp sup zona 5
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05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%M0255
%M0257
%M0258
%M0260
%M0262
%M0265
%M0266
%M0267
%M0270
%M0271
%M0272
%M0273
%M0274
%M0275
%M0276
%M0277
%M0278
%M0279
%M0280
%M0281
%M0282
%M0283
%M0284
%M0285
%M0286
%M0289
%M0290
%M0291
%M0294
%M0297
%MO300
%MO0303
%MO306
%MO309
%M0312
%M0315
%M0318
%M0321
%MO336
%MO339
%M0342
%M0345
%M0348
%MO351
%M0354
%M0O357
%MO360
%M0O363

LINEA2

CN_TSZ5
TVQ1Z61
RTQ4Z1S
CM_TSZ6
CM_TSZ7
TVQ1Z7S
VAQ4Z11
CN_TSZ7
TVQ1Z71
VAQ4Z1S
CM_T1Z1
CN_TI1Z1
CM_TI1Z2
CN_T1Z2
CM_T1Z3
CN_TI1Z3
CM_T1Z4
CN_T1Z4
CM_T1Z5
CN_TI1Z5
CM_T1Z6
CN_TI1Z6
CM_T1Z7
CN_T1Z7
CN_TSZ6
RESET P
VEL_GUA
INH_BLO
TVQ2Z1S
TVQ3Z1S
TVQ4Z1S
TVQ5Z1S
TVQ6Z1S
TVQ2Z11
TVQ3Z11
TVQ4Z11
TVQ5Z11
TVQ6Z11
TVQ2Z2S
TVQ3Zz2S
TVQ4Zz2S
TVQ522S
TVQ6Z2S
TVQ2Z21
TVQ3Zz21
TVQ4Zz21
TVQ5221
TVQ6Z21

Page 18

Comparador menor temp sup zona 5
Apaga trafo y val.pil.ql z6 infe

Rango temp g4 zonal superior

Comparador mayor temp sup zona 6
Comparador mayor temp sup zona 7
Apaga trafo y val.pil.ql z7 supe
On/off valv alta g4 zonal inferi
Comparador menor temp zup zona 7
Apaga trafo y val.pil ql z7 infe
superi

On/off valv
Comparador
Comparador
Comparador
Comparador
Comparador
Comparador
Comparador
Comparador
Comparador
Comparador
Comparador
Comparador
Comparador
Comparador
Comparador
Resetea pro

Inhibe bloqg
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo
Apaga trafo

C:\LMOOM\LINEA2

alta
mayor
menor
mayor
menor
mayor
menor
mayor
menor
mayor
menor
mayor
menor
mayor
menor
menor
ducto

val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val
val

KKK KKKKKKKKKKKKKKKKKKKK KKK

g4 zonal
temp inf
temp inf
temp inf
temp inf
temp inf
temp inf
temp inf
temp inf
temp inf
temp inf
temp inf
temp inf
temp inf
temp inf
temp sup

Zona
Zona
Zona
Zona
Zonha
Zona
Zonha
Zona
Zonha
Zonha
Zona
Zoha
Zona
Zona
Zonha

ONNOOOUITOBRARDWWNNEPR

seleccionado
Para que vel guarde en reg 301
ue prod veloci setead

-pil.g2
-pil_qg3
-pil.g4
-pil_g5
-pil.g6
-pil.g2
-pil_qg3
-pil.g4
-pil_.g5
-pil.g6
-pil_g2
-pil_qg3
-pil.g4
-pil.g5
-pil.g6
-pil_g2
-pil.g3
-pil.g4
-pil_.g5
-pil.g6

Block

z1
z1
z1
z1
z1
z1
z1
z1
z1
z1
z2
z2
z2
z2
z2
z2
z2
z2
z2
z2

supe
supe
supe
supe
supe
infe
infe
infe
infe
infe
supe
supe
supe
supe
supe
infe
infe
infe
infe
infe

_MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 19
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%MO366
%MO369
%M0O372
%MO375
%MO378
%M0381
%M0384
%M0O387
%MO390
%M0393
%MO396
%MO399
%M0402
%M0405
%M0406
%M0408
%M0411
%M0414
%M0417
%M0420
%M0423
%M0426
%M0429
%M0432
%M0435
%M0438
%M0441
%M0444
%M0446
%M0447
%M0449
%M0450
%M0451
%M0452
%M0453
%M0454
%M0455
%M0456
%M0457
%M0458
%M0459
%M0460
%M0462
%M0463
%M0465
%M0466
%M0468
%M0469

LINEA2

TVQ2Z3S Apaga trafo y val.pil.q2 z3 supe
TVQ3Z3S Apaga trafo y val.pil.g3 z3 supe
TVQ4Z3S Apaga trafo y val.pil.qg4 z3 supe
TVQ5Z3S Apaga trafo y val.pil.g5 z3 supe
TVQ6Z3S Apaga trafo y val.pil.qg6 z3 supe
TVQ2z31 Apaga trafo y val.pil.qg2 z3 infe
TVQ3Z3l1 Apaga trafo y val.pil.g3 z3 infe
TVQ4z31 Apaga trafo y val.pil.qg4 z3 infe
TVQ5Z31 Apaga trafo y val.pil.g5 z3 infe
TVQ6Z31 Apaga trafo y val.pil.g6 z3 infe
TVQ224S Apaga trafo y val.pil.q2 z4 supe
TVQ3z4S Apaga trafo y val.pil.g3 z4 supe
TVQ4z4S Apaga trafo y val.pil.qg4 z4 supe
TVQ5Z4S Apaga trafo y val.pil.g5 z4 supe
AVPROCE Activa vel _.proceso mayor 300rpm
TVQ624S Apaga trafo y val.pil.g6 z4 supe
TVQ2Z41 Apaga trafo y val.pil.q2 z4 infe
TVQ3z41 Apaga trafo y val.pil.g3 z4 infe
TVQ4z41 Apaga trafo y val.pil.qg4 z4 infe
TVQ5Z41 Apaga trafo y val.pil.g5 z4 infe
TVQ6Z41 Apaga trafo y val.pil.g6 z4 infe
TVQ2Z5S Apaga trafo y val.pil.qg2 z5 supe
TVQ3Z5S Apaga trafo y val.pil.g3 z5 supe
TVQ4Z5S Apaga trafo y val.pil.qg4 z5 supe
TVQ5Z5S Apaga trafo y val.pil.g5 z5 supe
TVQ6Z5S Apaga trafo y val.pil.g6 z5 supe
TVQ2Z51 Apaga trafo y val.pil.q2 z5 infe
TVQ3Z51 Apaga trafo y val.pil.g3 z5 infe
Q1_zasu Encendido quemadorl zonal superi
TVQ4Z51 Apaga trafo y val.pil.qg4 z5 infe
Q3_Z1Ssu Encendido quemador3 zonal superi
TVQ5Z51 Apaga trafo y val.pil.g5 z5 infe
RTQ6Z11 Rango temp g6 zonal inferior
Q5_Z1su Encendido quemador4 zonal superi
TVQ6Z51 Apaga trafo y val.pil.qg6 z5 infe
RTQ5Z11 Rango temp g5 zonal inferior
Q1_Z1IN Encendido quemadorl zonal inferi
TVQ2Z6S Apaga trafo y val.pil.qg2 z6 supe
RTQ3Z11 Rango temp g3 zonal inferior
Q5_Z1IN Encendido quemador5 zonal inferi
TVQ3Z6S Apaga trafo y val.pil.g3 z6 supe
RTQ2Z11 Rango temp g2 zonal inferior
TVQ4Z6S Apaga trafo y val.pil.qg4 z6 supe
RTQ1Z11 Rango temp gl zonal inferior
TVQ526S Apaga trafo y val.pil.g5 z6 supe
RTQ6Z1S Rango temp g6 zonal superior
TVQ6Z6S Apaga trafo y val.pil.g6 z6 supe
RTQ5Z1S Rango temp g5 zonal superior
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05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA

Program:

%M0471
%M0472
%M0474
%M0475
%M0477
%M0478
%M0480
%M0481
%M0483
%M0484
%M0486
%M0487
%M0489
%M0490
%M0492
%M0493
%M0495
%M0496
%M0498
%M0499
%M0O501
%M0502
%M0504
%MO505
%MO507
%M0O508
%M0510
%MO511
%M0513
%MO530
%M0564
%M0612
%M0613
%M0614
%MO615
%M0616
%M0617
%M0618
%M0623
%R0O001
%R0O004
%R0O007
%R0O010
%R0O013
%R0O016
%R0O020
%R0O021
%R0022

LINEA2

Page 20

PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

TVQ2Z61
RTQ3Z1S
TVQ3Z61
RTQ2Z1S
TVQ4Z61
RTQ1Z1S
TVQ5Z61
VAQ6Z11
TVQ6Z61
VAQ5Z11
TVQ227S
VAQ3Z1l
TVQ3Z7S
VAQ2Z11
TVQ4Z7S
VAQ1Z11
TVQ5Z7S
VAQ6Z1S
TVQ6Z7S
VAQ5Z1S
TVQ2Z71
VAQ3Z1S
TVQ3Z71
VAQ2Z1S
TVQ4Z71
VAQ1Z1S
TVQ5Z71
BOT_VAR
TVQ6Z71
TEM_SET
BB_PEC

Q2_z1su
Q4_z1SU
Q6_z1SU
Q4_Z1IN
Q6_Z11IN
BB_TLAD
BB_LADM
MANU_LA
CO-PURG
CO-MALL
CO-EXT1
CO-EXT2
CO-EXT3
CO-EXT4
RG_VELP
VEL_PRO
RG-ENHO

Apaga trafo

y val.pil.qg2 z6 infe

Rango temp g3 zonal superior

Apaga trafo

y val._.pil.q3 z6 infe

Rango temp g2 zonal superior

Apaga trafo

y val.pil.qg4 z6 infe

Rango temp gl zonal superior

Apaga trafo
On/off valv
Apaga trafo
On/off valv
Apaga trafo
On/off valv
Apaga trafo
On/off valv
Apaga trafo
On/off valv
Apaga trafo
On/off valv
Apaga trafo
On/off valv
Apaga trafo
On/off valv
Apaga trafo
On/off valv
Apaga trafo
On/off valv
Apaga trafo
Botonera de
Apaga trafo

y val.pil.g5 z6 infe
alta g6 zonal inferi
y val.pil.q6 z6 infe
alta g5 zonal inferi
y val.pil.q2 z7 supe
alta g3 zonal inferi
y val.pil.q3 z7 supe
alta g2 zonal inferi
y val._pil.q4 z7 supe
alta ql zonal inferi
y val.pil g5 z7 supe
alta g6 zonal superi
y val.pil.q6 z7 supe
alta g5 zonal superi
y val.pil.q2 z7 infe
alta g3 zonal superi
y val._pil.qg3 z7 infe
alta g2 zonal superi
y val._pil.qg4 z7 infe
alta ql zonal superi
y val._pil.g5 z7 infe
inicio de variables
y val.pil.q6 z7 infe

Indica horno Ilega a temp.setead
Bobina producto elegido y cargad
Encendido quemador2 zonal superi
Encendido quemador4 zonal superi
Encendido quemador6 zonal superi
Encendido quemador4 zonal inferi
Encendido quemador6 zonal inferi
Bobina del temporizador de ladeo
Bobina de ladeos de malla
Set/Reset motores lamina manual
Contador del tiempo de purga
Cont encendido autom de la malla
Cont encendido autom extl

Cont encendido autom ext2

Cont encendido autom ext3

Cont encendido autom ext4
Velocidad proceso de laminacion

Ingreso vel

proceso laminacion

Registro enhorneador

C:\LMOOM\LINEA2
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05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 21
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%R0O023
%R0024
%R0O025
%R0026
%R0O027
%R0028
%R0O029
%R0O030
%R0O031
%R0O032
%R0O033
%R0O034
%R0O035
%R0O036
%R0O037
%R0O039
%R0O040
%R0O041
%R0042
%R0043
%R0O044
%R0O045
%R0O046
%R0O047
%R0048
%R0O049
%R0O050
%R0O051
%R0O052
%R0O053
%R0O054
%R0O055
%R0O056
%R0O057
%R0O058
%R0O059
%R0O060
%R0O061
%R0O062
%R0O063
%R0O064
%R0O065
%R0O066
%R0O067
%R0O068
%R0O069
%R0O072
%R0O075

LINEA2

VEL-ENH Ingreso de velocidad enhorneador
VE_BDES Ingreso de vel banda de despe
RG_DESP Registro banda de despegue
VEL_DES Ingreso de velocidad banda despe
RG_ESTA Registro estampador vertical
VEL_BES Ingreso velocidad banda estampad
RG_BES Registro banda estampador
VEL_BDE Ingreso velocidad banda descanso
RG_BDE Registro banda de descanso
VEL_BH4 Ingreso velocidad banda horizon4
RG_BH4 Registro banda horizontal 4
VEL_PH4 Ingreso velocidad par horizont4
RG_PH4 Registro par horizontal 4
VEL_BH3 Ingreso velociad banda horizont3
RG_BH3 Registro banda horizontal 3
VEL_PH3 Ingreso velocidad par horizont3
RG_PH3 Registro par horizontal 3
VEL_BH2 Ingreso velocidad banda horizon2
RG_BH2 Registro banda horizontal 2
VEL_PH2 Ingreso velocidad par horizont2
RG_PH2 Registro par horizontal 2
VEL_BH1 Ingreso velocidad banda horizonl
RG_BH1 Registro banda horizontal 1
VEL_PH1 Ingreso velocidad par horizontl
REG_PH1 Registro par laminador horizontl
VEL_ALI Ingreso velocidad banda alimenta
RG_ALI Registro banda alimentador horiz
VEL_BPL Ingreso velocidad banda plegador
RG_BPL Registro banda plegador
VEL_PLE Ingreso velocidad plegador
RG_PLE Registro plegador
VEL_BV2 Ingreso velocidad banda vertica2
RG_BV2 Registro banda vertical 2
VEL_PV2 Ingreso velocida par vertical 2
RG_PV2 Registro par vertical 2
VEL_BV1 Ingreso velocidad banda vertical
RG_BV1 Registro banda vertical 1
VEL_PV1 Ingreso velocidad par vertical 1
RG_PV1 Registro par vertical 1
VEL_EX2 Ingreso velocidad extrusor 2
RG_EX2 Registro extrusor 2
VEL_BEX Ingreso velocidad banda extrusor
RG_BEX Registro banda extrusor
VEL_EX1 Ingreso velocidad extrusor 1
RG_EX1 Registro extrusor 1
RG_BDES Registro contador banda despegue
RG_EST Registro contador estamp vertica
RG_BEST Registro contador banda estampad
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05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 22
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%R0O078
%R0O081
%R0O084
%R0O087
%R0O090
%R0O093
%R0O096
%R0O099
%R0102
%R0105
%R0O108
%R0O111
%R0O114
%R0O117
%R0120
%R0O123
%R0O126
%R0O129
%R0132
%R0O135
%R0O136
%R0O137
%R0O138
%R0O139
%R0140
%R0O141
%R0142
%R0143
%R0146
%R0149
%R0O152
%R0O155
%R0O156
%R0O157
%R0158
%R0O164
%R0O170
%R0O176
%R0182
%R0188
%R0194
%R0200
%R0206
%R0212
%R0218
%R0224
%R0230
%R0236

LINEA2

RG_BDEC
RG_BLH4
RG_PLH4
RG_BLH3
RG_PLH3
RG_BLH2
RG_PLH2
RG_BLH1
RG_PLH1
RG_BALI
RG_BPLE
RG_PLEG
RG_BLV2
RG_PLV2
RG_BLV1
RG_PLV1
RG_BEXT
RG_EXT2
RG_EXT1
RG_RE1

VEL_RE1
RG_RE2

VEL_RE2
RG_RE3

VEL_RE3
RG_RE4

VEL_RE4
RG_REC4
RG_REC3
RG_REC2
RG_REC1
REG_MAL
VEL_MAL
RG_VESE
TMQ1Z1S
TMQ1Z11
TMQ1Z2S
TMQ1Z21
TMQ1Z3S
TMQ1Z31
TMQ1Z4S
TMQ1Z41
TMQ1Z5S
TMQ1Z51
TMQ1Z6S
TMQ1Z61
TMQ1Z7S
T™™Q1Z71

Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro
Registro

contador banda descanso
contador banda horizon4
contador par horizonta4
contador banda horizon3
contador par horizonta3
contador banda horizon2
contador par horizonta2
contador banda horizonl
contador par horizontal
contador banda alimenta
contador banda plegador
contador plegador
contador banda vertica2
contador par vertical2
contador banda vertical
contador par verticall
contador banda extrusor
contador extrusor 2
contador extrusor 1
banda recorte 1

Ingreso velocidad banda recortel

Registro

banda recorte 2

Ingreso velocidad banda recorte2

Registro

banda recorte 3

Ingreso velocidad banda recorte3

Registro

banda recorte 4

Ingreso velocidad banda recorte4

Registro
Registro
Registro
Registro
Registro

contador banda recorte4
contador banda recorte3
contador banda recorte2
contador banda recortel
velocidad motor malla

Ingreso velocidad motor malla

Registro

velocidad produ seteada

Temporizador 10s gl zl superior
Temporizador 10s gl zl1 inferior
Temporizador 10s gl z2 superior
Temporizador 10s gl z2 inferior
Temporizador 10s gl z3 superior
Temporizador 10s gl z3 inferior
Temporizador 10s gl z4 superior
Temporizador 10s gl z4 inferior
Temporizador 10s gl z5 superior
Temporizador 10s gl z5 inferior
Temporizador 10s gl z6 superior
Temporizador 10s gl z6 inferior
Temporizador 10s gl z7 superior
Temporizador 10s ql z7 inferior
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Program:

%R0242
%R0243
%R0246
%R0248
%R0O250
%R0252
%R0254
%R0O256
%R0260
%R0262
%R0264
%R0266
%R0268
%R0270
%R0O271
%R0O272
%R0287
%R0289
%R0290
%R0291
%R0292
%R0293
%R0294
%R0295
%R0296
%R0O297
%R0298
%R0O299
%R0O300
%R0O301
%R0O302
%R0O308
%R0314
%R0320
%R0326
%R0O332
%R0O338
%R0344
%R0O350
%R0O356
%R0O362
%R0O368
%R0O374
%R0O380
%R0O386
%R0392
%R0O398

LINEA2

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

TSP1Z1S
TP_z1SU
TP_z2SU
TP_z3SU
TP_z4SU
TP_z5SU
TP_z6SU
TP_Z7SU
TP_Z2IN
TP_Z3IN
TP_Z41IN
TP_Z5IN
TP_Z61IN
TP_Z7IN
TSP1Z11
TP_Z1IN
1T_Z1SU
1T_Z3SU
1T_z4SU
1T_z5SU
1T_Z6SU
1T_Z7SU
IT_Z1IN
1T_Z2IN
1T_Z3IN
1T_Z4IN
IT_Z5IN
IT_Z6IN
1T_Z7IN
RAL_VPL
TMQ2Z1S
TMQ3Z1S
TMQ4Z1S
TMQ5Z1S
TMQ6Z1S
TMQ2Z11
TMQ3Z11
TMQ4Z11
TMQ5Z11
TMQ6Z11
TMQ2Z2S
TMQ3Z2S
TMQ4Z2S
TMQ5Z2S
TMQ6Z2S
TMQ2Z21
TMQ3Z21

Page 23

Reg.temp seteada Pl zl superior

Temp.
Temp.
Temp.
Temp.
Temp.
Temp.
Temp.
Temp.
Temp.
Temp.
Temp.
Temp.
Temp.

proceso
proceso
proceso
proceso
proceso
proceso
proceso
proceso
proceso
proceso
proceso
proceso

proceso z1 superior

z2 superior
z3 superior
z4 superior
z5 superior
z6 superior
z7 superior
z2 inferior
z3 inferior
z4 inferior
z5 inferior
z6 inferior
z7 inferior
Reg.temp. seteada P1 z1 inferior

Temp. proceso zl inferior

Ingreso
Ingreso
Ingreso
Ingreso
Ingreso
Ingreso
Ingreso
Ingreso
Ingreso
Ingreso
Ingreso
Ingreso
Ingreso

temperatura
temperatura
temperatura
temperatura
temperatura
temperatura
temperatura
temperatura
temperatura
temperatura
temperatura
temperatura
temperatura

z1
z3
z4
z5
z6
z7
z1
z2
z3
z4
z5
z6
z7

superior
superior
superior
superior
superior
superior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
inferior

Reg.almacena
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador

C:\LMOOM\LINEA2

vel.
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s

proceso

laminac
z1 superior
z1 superior
z1 superior
z1 superior
z1 superior
z1 inferior
z1 inferior
z1 inferior
z1 inferior
z1 inferior
z2 superior
z2 superior
z2 superior
z2 superior
z2 superior
z2 inferior
z2 inferior

Block: _MAIN
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Program:

%R0O404
%R0410
%R0416
%R0422
%R0428
%R0434
%R0440
%R0446
%R0452
%R0458
%R0O464
%R0470
%R0476
%R0482
%R0488
%R0494
%R0O500
%R0O506
%R0512
%R0518
%R0524
%R0O530
%R0O536
%R0542
%R0548
%R0O554
%R0O560
%R0O566
%R0O572
%R0O578
%R0584
%R0O590
%R0O596
%R0O602
%R0O608
%R0614
%R0620
%R0626
%R0632
%R0O638
%R0O644
%R0O650
%R0O656
%R0O662
%R0O668
%R0O674
%R0O680
%R0O686

LINEA2

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

TMQ4Z21
TMQ5Z21
TMQ6Z21
TMQ2Z3S
TMQ3Z3S
TMQ4Z3S
TMQ5Z3S
TMQ6Z3S
TMQ2Z31
TMQ3Z3I
TMQ4Z31
TMQ5Z3I
TMQ6Z31
TMQ2Z4S
TMQ3Z4S
TMQ4Z4S
TMQ5Z4S
TMQ6Z4S
TMQ2Z41
TMQ3Z41
TMQ4Z41
TMQ5Z41
TMQ6Z41
TMQ2Z5S
TMQ3Z5S
TMQ4Z5S
TMQ5Z5S
TMQ6Z5S
TMQ2Z51
TMQ3Z51
TMQ4Z51
TMQ5Z51
TMQ6Z51
TMQ2Z65S
TMQ3Z6S
TMQ4Z6S
TMQ5Z6S
TMQ6Z6S
TMQ2Z61
TMQ3Z61
TMQ4Z61
TMQ5Z61
TMQ6Z61
TMQ2Z7S
TMQ3Z7S
TMQ4Z7S
TMQ5Z7S
TMQ6Z7S

Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador

C:\LMOOM\LINEA2

10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s
10s

Page 24

z2 inferior
z2 inferior
z2 inferior
z3 superior
z3 superior
z3 superior
z3 superior
z3 superior
z3 inferior
z3 inferior
z3 inferior
z3 inferior
z3 inferior
z4 superior
z4 superior
z4 superior
z4 superior
z4 superior
z4 inferior
z4 inferior
z4 inferior
z4 inferior
z4 inferior
z5 superior
z5 superior
z5 superior
z5 superior
z5 superior
z5 inferior
z5 inferior
z5 inferior
z5 inferior
z5 inferior
z6 superior
z6 superior
z6 superior
z6 superior
z6 superior
z6 inferior
z6 inferior
z6 inferior
z6 inferior
z6 inferior
z7 superior
z7 superior
z7 superior
z7 superior
z7 superior

Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Program:

%R0O692
%RO698
%RO704
%RO710
%RO716
%RO722
%RO723
%A10002
%A10003
%A10004
%A10005
%A10006
%A10007
%A10008
%A10009
%A10010
%A10011
%A10012
%A10013
%A10014
%A10015
%A10016
%A10017
%A10018
%A10019
%A10020
%A10021
%A10022
%A10023
%A10024
%A10025
%A10026
%A10027
%A10028
%A10029
%AQ003
%AQ004
%AQ005
%AQ006
%AQO07
%AQ009
%AQ010
%AQ011
%AQ012
%AQ013
%AQO14
%AQO15
%AQ016

LINEA2

TMQ2Z71
TMQ3Z71
TMQ4Z71
TMQ5Z71
TMQ6Z71
1T_Z2SU
TI_LADE
VTI_Z71S
VTI_Z11
VTI1_Z2S
VTI_Z21
VTI_Z3S
VTI1_Z31
VT1_z4S
VTI1_Z41
VTI_Z5S
VT1_Z51
VTI_Z6S
VT1_Z61
VTI_Z7S
VTI_Z71
VTS_Z1S
VTS 711
VTS_Z2S
VTS_z21
VTS_Z3S
VTS_Z31
VTS_z4S
VTS_z41
VTS_Z5S
VTS_Z51
VTS_Z6S
VTS_z61
VTS_Z7S
VTS_Z71
VO-ENHO
VO-BDES
VO-ESTV
VO-BEST
VO-DEC
VO-BLH4
VO-PLH4
VO-BLH3
VO-PLH3
VO-BLH2
VO-PLH2
VO-BLH1
VO-PLH1

Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador
Temporizador

10s g2
10s g3
10s g4
10s g5
10s g6

Ingreso temperatura
Contador del tiempo

Volt.
Volt.
Volt.
Volt.
Volt.
Volt.
Volt.
volt.
Volt.
Volt.
Volt.
Volt.
Volt.
Volt.
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje

temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp.
temp
temp.
temp.
temp.
del
de la banda despegue

ingresada
ingresada
ingresada
ingresada
ingresada
ingresada
ingresada
ingresada
ingresada
ingresada
ingresada
ingresada
ingresada
ingresada
seteada
seteada
seteada
seteada
seteada
seteada
seteada
seteada
seteada
seteada
.seteada
seteada
seteada
seteada
enhornea

z7
z7
z7
z7
z7
z2
de
z1
z1
z2
z2
z3
z3
z4
z4
z5
z5
z6
z6
z7
z7
z1
z1
z2
z2
z3
z3
z4
z4
z5
z5
z6
z6
z7
z7
dor
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inferior
inferior
inferior
inferior
inferior
superior
ladeo
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior
superior
inferior

Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje

C:\LMOOM\LINEA2

del estampador vertical
de banda del estampador
de banda de descanso
banda lam horizontal 4
de par lam horizontal 4
banda lam horizontal 3
de par lam horizontal 3
banda lam horizontal 2
de par lam horizontal 2
banda lam horizontal 1
de par lam horizontal 1

Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA

%AQO17
%AQO18
%AQ019
%AQ020
%AQ021
%AQ022
%AQ024
%AQ025
%AQ026
%AQO27
%AQ028
%AQ029
%AQO30
%AQO31
%AQ032

Program: LINEA2

PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

VO-BALH
VO-BPLE
VO-PLEG
VO-BLV2
VO-PLV2
VO-BLV1
VO-PLV1
VO-EX2

VO-BEX

VO-EX1

VO_REC1
VO_REC2
VO_REC3
VO_REC4
VO_MALL

Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje
Voltaje

C:\LMOOM\LINEA2

banda alimentadora lam h
de la banda del plegador
del plegador

banda

lam vertical 2

par lam vertical 2

banda

lam vertical 1

par lam vertical 1
del extrusor 2
banda del extrusor
del extrusor 1

banda
banda
banda
banda
malla

recorte 1
recorte 2
recorte 3
recorte 4

Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

(R itk )
| ¢* INICIO DE PURGA *)
S Sitieieeiieieiooiioieiaeiaio )
|STR-VEN ST-VENT LUZ-HAH ON_VENT TR_MVEN QUEM-LI VENT-ON
e i ()--
| |]ONR-VEN]
| == [+
| |
| | VENT-ON]
I +--] [--+

|ST_HOR ST_MAL STR-MAL BB-MANU ON_MAL BB-LAD TR_MAL BB-DESH MMAL-ON

e e e e e e e e

| |

| | |MMAL-ON|

| | +—-] [--+

| | | |

| | ]ONR-MAL]

| | +—-] [--+

| | |

| |BB-AUTO ON-AMAL |

| +=-1 [---=-1 [---——-mmmmmm - +

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0117 BB-AUTO Bobina proceso automatico horno
%M0180 BB-DESH Bobina deshabilita horno
%M0165 BB-LAD Bobina falla de ladeo

%M0135 BB-MANU Bobin proceso manual horno intou
%M0129 LUZ-HAH Bobina de habilitar el horno
%Q0003 MMAL-ON Motor de la malla encendido
%M0158 ON-AMAL Encendido automatico de malla
%MO171 ONR-MAL Encendido malla intouch

%M0170 ONR-VEN Encendido ventilador intouch
%10003 ON_MAL Encendido de la malla PLC
%10001  ON_VENT Encendido de ventilador

%Q0004  QUEM-LI Quemadores listos

%10073 ST-VENT Parada de ventilador

%M0172 STR-MAL Parada motor malla intouch
%M0034 STR-VEN Parada motor ventilador intouch
%10002 ST_HOR Parada del horno PLC

%10004 ST_MAL Apagado motor de malla PLC
%10182 TR_MAL Térmico motor malla Intouch
%10181 TR_MVEN T,rmico del motor ventilador
%Q0002  VENT-ON Ventilador encendido

Program: LINEA2 C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|
|ST_HOR ST_EXT1 BB-MANU ON_EXT1 TR_EXT1 MMAL-ON BB-LAD MO_EXT1
’Ir——] [——’Ir——] - 1 [—-+-1 [--+--1 [----- 10— 1 )--
| | |MO_EXT1]
| | +--1 [--+
| | |
| | TM-EXT1 BB-AUTO |
I +-—-1 -1 [——--- +
|ST_HOR ST_EXT2 BB-MANU ON-EXT2 TR_EXT2 MMAL-ON BB-LAD MO_EXT2
Jlr--] [—-Jlr-—] [-———-- 1 [--Jlr--] [__;__] [----- 1 [-—-- 1 - )--
| | IMO_EXT2]
| | +--1 [--+
| | |
| | TM—-EXT2 BB-AUTO |
I +--1 [--—--1 [——------ +
|ST_HOR ST_EXT3 BB-MANU ON_EXT3 TR_EXT3 MMAL-ON BB-LAD MO_EXT3
Jlr——] [——1|“——] [—--- 1 [-+-1 [——Jlr——] [—--- 1 [--—-- 1 [ )--
| | |MO_EXT3]
| | +--1 [+
| | |
| | TM-EXT3 BB-AUTO |
| +=-1 [-----1 [---——--—-- +
REFERENCE NI1CKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0117 BB-AUTO Bobina proceso automatico horno
%M0165 BB-LAD Bobina falla de ladeo
%M0135 BB-MANU Bobin proceso manual horno intou
%Q0003  MMAL-ON Motor de la malla encendido
%Q0009  MO_EXT1 Motor del extractor 1
% Q0010  MO_EXT2 Motor del extractor 2
% Q0011  MO_EXT3 Motor del extractor 3
%10021  ON-EXT2 Encendido motor extractor2 Intou
%10018  ON_EXT1 Encendido motor extractorl Intou
%10024  ON_EXT3 Encendido extractor3 intouch
%10017 ST_EXT1 Parada motor extractorl Intouch
%10020  ST_EXT2 Parada motor extractor2 Intouch
%10023  ST_EXT3 Parada extractor3 intouch
%10002 ST_HOR Parada del horno PLC
%M0152 TM-EXT1 Encend. extractl automatico
%M0153  TM-EXT2 Encend. extractor2 en automatico
%MO0154  TM-EXT3 Encend. extractor3 en automatico
%10019  TR_EXT1 Termico extractorl intouch
%10022  TR_EXT2 Termico extractor2 intouch
%10025  TR_EXT3 Termico extractor3 intouch
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|ST_HOR ST_EXT4 BB-MANU ON_EXT4 TR-EXT4 MMAL-ON BB-LAD

e e I e e e e el

I IMO-EXT4]
| +--1 [+

|
| TM-EXT4 BB-AUTO |

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0117 BB-AUTO Bobina proceso automatico horno
%M0165 BB-LAD Bobina falla de ladeo

%M0135 BB-MANU Bobin proceso manual horno intou
%MO033 DAMP-ON Dampers abiertos intouch

%10032 DAMPER1 Damper 1 Intouch

%10029 DAMPER2 Damper 2 Intouch

%10030 DAMPER3 Damper 3 Intouch

%10031 DAMPER4 Damper 4 Intouch

%MO032 EXT_ON Encendido de extractor

%Q0003  MMAL-ON Motor de la malla encendido
%Q0012 MO-EXT4 Motor del extractor 4

%Q0009  MO_EXT1 Motor del extractor 1

% Q0010  MO_EXT2 Motor del extractor 2

%Q0011  MO_EXT3 Motor del extractor 3

%10027  ON_EXT4 Encendido extractor4 intouch
%10026 ST _EXT4 Parada extractor4 intouch

%10002 ST_HOR Parada del horno PLC

%M0160  TM-EXT4 Encend. extractor4 en automatico
%10028  TR-EXT4 Termico extractor4 intouch

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block:

Page 29

MO-EXT4

EXT_ON

___( )__

DAMP-ON

_MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|]LADEO1  T_SEC o + BB_TLAD

+--/--+--1 [---———------- SUPCTR+————— mm e ()--
| | |
|LADEO2 | | |
+—-1/[--+ Fom——— +R |
| | | |
| LADEO3 | | |
+--1/[--+ | CONST -+PV |
[ | +00100 | |
|LADEO4 | | S S +
+--1/[--+ | TI_LADE
| |
|BB_LADM |
+--1 [~ +
|
|LADEO1 LADEO2 LADEO3 LADEO4 BB_LADM
=1 [-===-1 [-=-=-1 [--==-1 [-=mmmmmmmmmmmmmm oo - (O)--
|BB_TLAD BB-LAD
£/ Lo ()--
|ST_HOR VENT-ON MMAL-ON EXT_ON DAMP-ON FIN-PUR BB-LAD CON-PUR
e e e Aol ()--
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0165 BB-LAD Bobina falla de ladeo
%M0618 BB_LADM Bobina de ladeos de malla
%MO617 BB_TLAD Bobina del temporizador de ladeo
%M0035 CON-PUR Contador de inicio de purga
%MO033 DAMP-ON Dampers abiertos intouch
%MO032 EXT_ON Encendido de extractor
%MO036 FIN-PUR Finalizacion del tiempo de purga
%10033 LADEO1 Micro de ladeo 1 Intouch
%10034 LADEO2 Micro de ladeo 2 Intouch
%10035 LADEO3 Micro de ladeo 3 Intouch
%10036 LADEO4 Micro de ladeo 4 Intouch
%Q0003 MMAL-ON Motor de la malla encendido
%10002 ST_HOR Parada del horno PLC
%RO723  TI_LADE Contador del tiempo de ladeo
%S0005  T_SEC
%Q0002  VENT-ON Ventilador encendido

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
JCON-PUR T_SEC +----- + FIN-PUR

+--1 [----- 1 [-->UPCTR+-———— == e ()--
| |
| CON-PUR | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
| QUEM-LIT | | |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00010 | |
| Fm—— +
| CO-PURG
|
| CON-PUR QUEM-LI PURG-ON
e ()--
|FIN-PUR QUEM-LI
£ Lo oo ($)--
|BB-AUTO VENT-ON LUZ-HAH EN-CNTS
e B e B B B ()--
|TR_EXT2 TR_EXT3 TR_EXT1 TR-EXT4 BB-TEXT
e e e ()--
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0117 BB-AUTO Bobina proceso automatico horno
%M0167 BB-TEXT Bobina de t,rmicos cerrados
%R0O001 CO-PURG Contador del tiempo de purga
%MO035  CON-PUR Contador de inicio de purga
%M0159 EN-CNTS Encend. contadores de extractors
%MO036 FIN-PUR Finalizacion del tiempo de purga
%M0129 LUZ-HAH Bobina de habilitar el horno
%Q0013 PURG-ON Purga realizandose intouch
%Q0004 QUEM-LI Quemadores listos
%10028  TR-EXT4 Termico extractor4 intouch
%10019  TR_EXT1 Termico extractorl intouch
%10022  TR_EXT2 Termico extractor2 intouch
%10025 TR_EXT3 Termico extractor3 intouch
%S0005  T_SEC
%Q0002  VENT-ON Ventilador encendido

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|
| BB-LAD BB-FALL
’Ir——]/[——’lr —————————————————————————————————————————————————————— )--
|BB-TEXT]
+—-1/[--+
|
| TR_MVEN]
+—-1/[--+
| |
| TR_MAL |
+—-1/[--+
|
| BB-EXTS]
+—-1/[--+
|
|ST_EXT1 ST_EXT2 ST_EXT3 ST_EXT4 BB-EXTS
+--] [---- 1 [—-- 1 [—-- 1= )--
|[EN-CNTS T_SEC +----- + ON-AMAL
+—-1 [--——- J[—>UPCTR+-——-—— - )--
| | |
| BB-DESH | |
+--1 [—-————-—-—-—-—- +R |
| | |
| CONST -+PV |
| +00010 | |
| S +
| CO-MALL
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0180 BB-DESH Bobina deshabilita horno
%M0193 BB-EXTS Bobina de paradas de extractores
%M0168 BB-FALL Bobina falla termicos y ladeo
%M0165 BB-LAD Bobina falla de ladeo
%M0167 BB-TEXT Bobina de t,rmicos cerrados
%R0O004 CO-MALL Cont encendido autom de la malla
%M0159 EN-CNTS Encend. contadores de extractors
%M0158 ON-AMAL Encendido automatico de malla
%10017 ST_EXT1 Parada motor extractorl Intouch
%10020  ST_EXT2 Parada motor extractor2 Intouch
%10023  ST_EXT3 Parada extractor3 intouch
%10026  ST_EXT4 Parada extractor4 intouch
%10182 TR_MAL Térmico motor malla Intouch
%10181 TR_MVEN T,rmico del motor ventilador
%S0005  T_SEC
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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|EN-CNTS

REFERENCE
%M0180
%R0O007
%R0O010
%R0O013
%M0159
%M0152
%M0153
%M0154
%S0005

Program:

12:57 GE FANU

C SERIES 90-30/90-20/MICRO (Vv9.02) Page 33

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

T SEC  +--——- +
--1 [--->UPCTR+
| |
| |
———————— +R |
| |
CONST -+PV |
+00020 | |
Fom +
CO-EXT1
T SEC  +---—- +
--1 [--->UPCTR+
| |
| |
________ +R I
| |
CONST -+PV |
+00030 | |
Fo——— +
CO-EXT2
T SEC  +--——- +
--1 [--->UPCTR+
| |
| |
———————— +R |
| |
CONST -+PV |
+00040 | |
o +
CO-EXT3
N1CKNAME
BB-DESH
CO-EXT1
CO-EXT2
CO-EXT3
EN-CNTS
TM-EXT1
TM-EXT2
TM-EXT3
T_SEC
LINEA2

TM-EXT1

______________________________________ ( )--
TM-EXT2

_______________________________________ ( )--
TM-EXT3

_______________________________________ ( )--

REFERENCE DESCRIPTION

Bobina deshabilita horno

Cont encendido autom extl

Cont encendido autom ext2

Cont encendido autom ext3

Encend. contadores de extractors

Encend. extractl automatico

Encend. extractor2 en automatico

Encend. extractor3 en automatico

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|
|JEN-CNTS T _SEC +----- + TM-EXT4
+—-1 [--—-- 1 [—>UPCTR+-——— e e ()-—-

| |
| BB-DESH | |
+--1 [~ +R |
| | |
| CONST -+PV |
| +00050 | |
| o +
| CO-EXT4
|
|
(G s Rieieieoieiioiioieiieliola )
| (* PROCESO DE ELEVACION *)
(s Sl ***)
|
|ST-GNEL MI-PUER BO-AUMA BO-SUAR BB-BAAR BB-PAME TR-MOEL BB-SUAR
;——] [-----1 [——;——]/[——;——] [——;——]/[ ————— 11 [ ()--
| | BO-AUMA | BB-SUAR]
I +=-1 [-—+--1 [+
| ST-GNEL MI-PUER BO-AUMA BO-BAAR BB-SUAR MICRO3A TR-MOEL BB-BAAR
+--1 [---—-1 [--+--V/[--+--1 [--+--1/[---=-1 [-----1 [--------- ()--

| | | |
|BO-AUMA | BB-BAAR|

|
| =] [--+--1 [--+

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%Q0015 BB-BAAR Bajada de artesa

%M0180 BB-DESH Bobina deshabilita horno

%M0108 BB-PAME Bobina de parada del motor elev
%Q0014 BB-SUAR Subida de artesa

% 10008 BO-AUMA Botonera auto/manu elevacion
%10041 BO-BAAR Botonera bajada artesa intouch
%10039 BO-SUAR Botonera subida de artesa intouc
%R0O016 CO-EXT4 Cont encendido autom ext4

%M0159 EN-CNTS Encend. contadores de extractors
%10038 MI-PUER Micro puerta cerrada intouch
%10045  MICRO3A Parada motor en bajada intouch
%10037 ST-GNEL Parada gral elevacion intouch
%M0160 TM-EXT4 Encend. extractor4 en automatico
%10040 TR-MOEL Termico motor elevacion intouch

%S0005  T_SEC

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA

PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|
|[MICRO1A MICRO2A BB-PAME
L B B B ()--
|[MICRO2A ACT-PAL
L T B )--
| SES-ULT BB_AFMA
£ [oommms oo me oo ()--
| BO-MANU BB-AUTO BB-MANU
Jlr--] [--Jlr--]/[ -------------------------------------------- )--
| BB-MANU |
+--1 [--+
|
| BO-AUTH BB-DESH BB-AUTO
’Ir——] [——Jlr——]/[ ————————————————————————————————————————————————— )--
| BB-AUTO]|
+--1 [--+
|
| BO-HABH BB-AUTO LUZ-HAH
L (S)--
|HBL_HOR|BB-MANU|
+=-1 [--+--1 [+
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0109  ACT-PAL Activacion de palancas
%M0117  BB-AUTO Bobina proceso automatico horno
%M0180 BB-DESH Bobina deshabilita horno
%M0135 BB-MANU Bobin proceso manual horno intou
%M0108 BB-PAME Bobina de parada del motor elev
%Q0005 BB_AFMA Alarma falta de masa
%M0136 BO-AUTH Boton proceso autom horno intou
%M0128 BO-HABH Botonera habilitar horno intouch
%M0134 BO-MANU Boton proceso manual horno intou
%10014 HBL_HOR Habilitador local del horno
%M0129 LUZ-HAH Bobina de habilitar el horno
%10042 MICRO1A Microl de artesa intouch
%10043 MICRO2A Falla microl de artesa intouch
%10044 SES-ULT Sensor ultrasonico
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|

| BB-DESH LUZ-HAH
’Ir——] - (R)--
| BO-DSHH BB-DESH
+--] [——’Ir —————————————————————————————————————————————————————— ()--
|BB-FALL]

+--1 [--+

| |

|ST_HOR |

+—-1/[--+

|

| BB-DESH QUEM-LI
+--] [——’Ir —————————————————————————————————————————————————————— (R)--
| MMAL-ON|

+—-1/[--+

|

|

| Glaialainioloielaiohoiniolole il iaialalalaiakaialalalole ***)
| (* PROCESO DE LAMINACION *)
 Glaislaiakaialolalalaiaiolole el ialalaialaiakaialalalole ***)
|

|BO-HABL LUZ-HAH BB-HABL
+--] [——Jlr——] - S)--
|HAB-LAM|

+--1 [--+

|

|

|DESH_LA BB-HABL
+—-] [ e (R)--
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0180 BB-DESH Bobina deshabilita horno

%M0168 BB-FALL Bobina falla termicos y ladeo

%M0132 BB-HABL Bobina de habilitar laminacion

%M0130 BO-DSHH Botonera deshabilita horno intou

%M0131 BO-HABL Botonera habil. laminacion intou

%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminaci¢n

%10009 HAB-LAM Habilitacion externa laminacion

%M0129 LUZ-HAH Bobina de habilitar el horno

%Q0003 MMAL-ON Motor de la malla encendido

%Q0004 QUEM-LI Quemadores listos

%10002 ST_HOR Parada del horno PLC

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

| BO-DSHL DESH_LA
’Ir——] [——’Ir —————————————————————————————————————————————————————— )--
|ST_GMLA]

+—-1/[--+

|

| BB-HABL MA-AUTL ON_VARM DESH_LA BB-MALA
Jlr--] [-—--- ]/[—-Jlr--] [--Jlr--]/[ --------------------------------- )--
| |BB-MALA]

I +--] [--+

|BB-HABL MA-AUTL ON_VARA DESH_ LA BB-ONVA
’Ir——] [—--- 1 [——’Ir——] [——’Ir——]/[ ————————————————————————————————— )--
| | BB-ONVA]

I +--1 [--+

| BO-CARP BB-DESH BB_PROD BB-CPRO
+-—] [——1|“——]/[ ————— 1 )--
|BB-CPRO|

+--1 [--+

|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0144 BB-CPRO Bobina cargar producto intouch

%M0180 BB-DESH Bobina deshabilita horno

%M0132 BB-HABL Bobina de habilitar laminacion

%MO006 BB-MALA Bobina de proceso manual lamina

%MO050 BB-ONVA Bobina enclavamiento encen varia

%M0145 BB_PROD Bobina producto elegido

%M0126 BO-CARP Botonera cargar producto intouch

%M0133 BO-DSHL Botonera deshab laminacion intou

%M0111 DESH_LA Deshabilita Laminaci¢n

%10010 MA-AUTL Manual Automatico Laminacion

%10011 ON_VARA Encendido de variadores automati

%10006  ON_VARM Encendido de variadores manual

%10015  ST_GMLA Parada gral motores laminacion

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BO-PRO1 BB-DESH BB-PRO2 BB-PRO3 BB-PRO4 RESET_P

L

| BB-PRO1]
+--1 [--+

I
| BO-PRO2 BB-DESH BB-PRO1 BB-PRO3 BB-PRO4 RESET_P

e

| BB-PRO2|
+--1 [--+

I
| BO-PRO3 BB-DESH BB-PRO1 BB-PRO2 BB-PRO4 RESET_P

#--] [-=+--1/[--=--1/[---=-1/[-----1/[-=-=-J/ [----=-=-—-----

|
I|BB-PRO3|

+--1 [--+

| BO-PRO4 BB-DESH BB-PRO1 BB-PRO2 BB-PRO3 RESET_P

+==1 [-=4--1/[-=-=-V/[---=-1/ [--=--1/ [-===-1/ [-==-======-===

|BB-PRO4 |

+--1 [--+

|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0180 BB-DESH Bobina deshabilita horno
%M0119 BB-PRO1 Bobina del producto 1
%M0121 BB-PRO2 Bobina del producto 2
%M0123 BB-PRO3 Bobina del producto 3
%M0125 BB-PRO4 Bobina del producto 4
%M0118 BO-PRO1 Botonera productol intouch
%M0120 BO-PRO2 Botonera producto2 intouch
%M0122 BO-PRO3 Botonera producto3 intouch
%M0124 BO-PRO4 Botonera producto4 intouch
%M0289 RESET_P Resetea producto seleccionado

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block:

Page 38

BB-PRO1

_MAIN
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|
|BB-PRO1

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

BB_PROD

1] ot (H--

|
| BB-PRO2|
+--1 [--+

|
| BB-PRO3|
+--1 [--+
| |
| BB-PRO4 |
+--1 [--+

I
|BB-PRO1 +----- +
+--1 [---+MOVE_+-

| INT |

| CONST -+IN Q+-RG_VESE

| +22417
|

| LEN |
00001 |

|IBB-PRO2 +--—-- +
+--] [---+MOVE_+-

| INT |

| CONST -+IN Q+-RG_VESE

| +22720
I
I
I

| LEN |
]00001 |

I|BB-PRO3 +---—- +
+--] [---+MOVE_+-

| INT |

| CONST -+IN Q+-RG_VESE

| +23556

REFERENCE NICKNAME

%M0119
%M0121
%M0123
%M0125
%M0145
%R0O157

Program:

| LEN |
]00001 |

BB-PRO1
BB-PRO2
BB-PRO3
BB-PRO4
BB_PROD
RG_VESE

LINEA2

REFERENCE DESCRIPTION

Bobina del producto 1

Bobina del producto 2

Bobina del producto 3

Bobina del producto 4

Bobina producto elegido

Registro velocidad produ seteada

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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|BB-PRO4 +----- +
+--1 [---+MOVE_+-

| INT |

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA

PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

| CONST -+IN Q+-RG_VESE
| +23698 | LEN |

00001 |

|BB-HABL +----- +
+--]/[---+MOVE_+-

| INT |

| CONST -+IN Q+-RG_VESE
| +00000 | LEN |

REFERENCE NICKNAME

%M0144
%M0132
%M0125
%M0145
%M0200
%M0291
%R0O020
%R0O157
%MO530

Program:

]00001|

BB-CPRO
BB-HABL
BB-PRO4
BB_PROD
IN-VELO
INH_BLO
RG_VELP
RG_VESE
TEM_SET

LINEA2

| INT |

RG_VESE-+IN Q+-RG_VELP
| LEN |
00001

REFERENCE DESCRIPTION

Bobina cargar producto intouch
Bobina de habilitar laminacion
Bobina del producto 4

Bobina producto elegido

Ingreso de velocidad proceso lam
Inhibe bloque prod veloci setead
Velocidad proceso de laminacion
Registro velocidad produ seteada
Indica horno llega a temp.setead

C:\LMOOM\LINEA2

Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|BB-ONVA BB-HABL VEL_GUA +----- +

+—-1 [--—-- 1[—-- 1 [---+MOVE_+-

| | INT |

|

| RG_VELP-+IN Q+-RAL_VPL

| | LEN |

| ] 00001 |

| R +

|

|BB-ONVA PSU-EX1 AVELPRO +----- +

+--1 [----- 1 [-——-- 1 [---+MOVE_+-

| | INT |

|

| RAL_VPL-+IN Q+-RG_VELP

| | LEN |

| ] 00001 |

| R +

|

| BB-ONVA AUTO_LA
Jlr——] ------------------""-—---"—--"-—————— ©)--
|MANU_LA AUTO_LA
Jlr--] [—-Jlr ------------------------------------------------------ R)--
|ST_GMLA]

+—-1/[--+

|

|MA-AUTL MANU_LA
+--/----—-—————— S)--
|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0229  AUTO_LA Set/Reset motores lamina automat

%M0234  AVELPRO Activa bloque vel.proc.mayor a 1

%M0132 BB-HABL Bobina de habilitar laminacion

%MO050 BB-ONVA Bobina enclavamiento encen varia

%10010 MA-AUTL Manual Automatico Laminacion

%M0623  MANU_LA Set/Reset motores lamina manual

%M0107 PSU-EX1 Paro de suma extrusor 1 (10hz)

%R0O301 RAL_VPL Reg.-almacena vel .proceso laminac

%R0O020 RG_VELP Velocidad proceso de laminacion

%10015  ST_GMLA Parada gral motores laminacion

%M0290  VEL_GUA Para que vel guarde en reg 301

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

IDESH_LA MANU_LA
T——] e R)--
|AUTO_LA TR-ENHO SR-TENH MMAL-ON MO-ENHO
+--] [——T ——————————————— ;——] [----- 1/[----- 1 )--
|BB-MALA] |
+--] [--+ |

I
|[MO-ENHO BB-HABL MA-AUTL]

I
IMO-ENHO T_SEC +----- + BB-BRE4

+—-1 [--—-- 1 [—>UPCTR+-——— = e e ()-—-
| | |
| MO-ENHO | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
|DESH_LA] |
+--] [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| S +
| RG_BDES
|
| TR-BRE4 SR-TBR4 BB-BRE4 MO-REC4
+--] [----- VI-—--- 1 )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0229  AUTO_LA Set/Reset motores lamina automat
%MO056 BB-BRE4 Bobina encendido banda recorte 4
%M0132 BB-HABL Bobina de habilitar laminacion
%MO006 BB-MALA Bobina de proceso manual lamina
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminaci¢n
%10010 MA-AUTL Manual Automatico Laminacion
%M0623  MANU_LA Set/Reset motores lamina manual
%Q0003  MMAL-ON Motor de la malla encendido
%Q0017 MO-ENHO Motor Enhorneador
%Q0043 MO-REC4 Motor de banda de recorte 4
%R0069 RG_BDES Registro contador banda despegue
%M0041 SR-TBR4 Set reset termico banda recorte4
%MO0009 SR-TENH Set reset termico enhorneador
%10072 TR-BRE4 Térmico banda recorte 4
%10046 TR-ENHO Térmico del enhorneador

%S0005  T_SEC

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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BB-BRE3

MO-REC3

MO-REC2

05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|[MO-REC4 T SEC +----- +
+—-1 [--—-- 1 [—>UPCTR+-——— e e
| |
| MO-REC4 | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| Fo—— +
| RG_REC4
| TR-BRE3 SR-TBR3 BB-BRE3
’Ir——] [---- VI----- 11—
|[MO-REC3 T_SEC +----- +
+—-1 [--—-- T [—>UPCTR+-——— = e e e
| |
| MO-REC3 | |
+—-/[--+-—-————= +R |
| | |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| o +
| RG_REC3
| TR-BRE2 SR-TBR2 BB-BRE2
+=-] [-——-- VI----- 11—
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%MO078 BB-BRE2 Bobina encendido banda recorte2
%MO077 BB-BRE3 Bobina encendido banda recorte3
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminaci¢n
%Q0041 MO-REC2 Motor de banda de recorte 2
%Q0042 MO-REC3 Motor de banda de recorte 3
%Q0043  MO-REC4 Motor de banda de recorte 4
%R0146 RG_REC3 Registro contador banda recorte3
%R0143 RG_REC4 Registro contador banda recorte4
%MO039 SR-TBR2 Set reset termico banda recorte2
%M0040 SR-TBR3 Set reset termico banda recorte3
%10070 TR-BRE2 Térmico banda recorte 2
%10071 TR-BRE3 Térmico banda recorte 3
%S0005 T_SEC
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block:

_MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|[MO-REC2 T _SEC +----- + BB-BRE1

+—-1 [--—-- 1 [—>UPCTR+-——— e e ()-—-
| |
| MO-REC2 | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
|DESH_LA] |
+--] [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| Fo—— +
| RG_REC2

| TR-BRE1 SR-TBR1 BB-BRE1l MO-REC1

e ()--

|[MO-REC1 T _SEC +----- + BB-BDES

+—-1 [--—-- T [—>UPCTR+-——— = e e e ()-—-
| |
|MO-REC1 | |
+--V/[--+--———----- +R |
| | |
|DESH_LA] |
+--] [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| S S +
| RG_REC1

| TR-BDES SR-TDES BB-BDES MO-BDES

421 [-===-1/[-===-1 [--mmmmmmmmmmmm oo ()--

REFERENCE N1CKNAME
%MO0OSO  BB-BDES
%MO079  BB-BRE1
%MO111  DESH_LA
%Q0018  MO-BDES
%Q0040  MO-REC1
%Q0041  MO-REC2
%R0O152  RG_REC1
%R0O149  RG_REC2
%MO038  SR-TBR1
%MO010  SR-TDES
%10047  TR-BDES
%10069 TR-BRE1
%S0005 T _SEC

Program: LINEA2

REFERENCE DESCRIPTION

Bobina encendido banda despegue
Bobina encendido banda recortel
Deshabilita Laminacioén

Motor banda de despegue

Motor de banda de
Motor de banda de
Registro contador
Registro contador
Set reset termico
Set reset termico

recorte 1
recorte 2
banda recortel
banda recorte2
banda recortel
banda despegue

Térmico de banda de despegue
Térmico banda recorte 1

C:\LMOOM\LINEA2

: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
[MO-BDES T_SEC +----- + BB-ESTV
+--1 [----- J [-->UPCTR+-———m e ()--
| |
| MO-BDES | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| Fo—— +
| RG_EST
| TR-ESTV SR-TEST BB-ESTV SR-TBES MO-ESTV
’Ir——] [----- Vi--—-- 1[—- V- )--
[MO-ESTV T_SEC +----- + BB-BEST
+--1 [----- J [-->UPCTR+-———m e ()--
| |
|MO-ESTV | |
+—-/[--+-—-————= +R |
| | |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| S S— +
| RG_BEST
| TR-BEST SR-TBES BB-BEST MO-ESTA
+--1 [----- V- 1-—-—-------------—————— )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0058 BB-BEST Bobina encendido banda estampado
%MO057 BB-ESTV Bobina encendido estampador vert
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminaci¢n
%Q0018  MO-BDES Motor banda de despegue
%Q0020  MO-ESTA Motor de banda del estampador
%Q0019  MO-ESTV Motor estampador vertical
%RO075 RG_BEST Registro contador banda estampad
%R0O072 RG_EST Registro contador estamp vertica
%M0012 SR-TBES Set reset termico banda estampa
%M0011 SR-TEST Set reset termico estamp vertic
%10049  TR-BEST Térmico banda de estampador
%10048  TR-ESTV Térmico del estampador vertical
%S0005  T_SEC
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|[MO-ESTA T _SEC +----- +
+—-1 [--—-- 1 [—>UPCTR+-——— e e
| |
|[MO-ESTA | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| Fo—— +
| RG_BDEC
|
| TR-BDEC SR-TDEC BB-BDEC
’Ir——] [---- VI----- 11—
|[MO-BDEC T_SEC +----- +
+—-1 [--—-- 1 [—>UPCTR+-——— e e
| |
| MO-BDEC | |
+—-/[--+-—-————= +R |
| | |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| o +
| RG_BLH4
|
| TR-BLH4 SR-TBH4 BB-BLH4
+=-] [-——-- VI----- 11—
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%MO059 BB-BDEC Bobina encendido banda descanso
%MO060 BB-BLH4 Bobina encendido banda horiz 4
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminaci¢n
%Q0021 MO-BDEC Motor de banda de descanso
%Q0022 MO-BLH4 Motor de banda lam horizontal 4
%Q0020  MO-ESTA Motor de banda del estampador
%R0O078 RG_BDEC Registro contador banda descanso
%R0O081 RG_BLH4 Registro contador banda horizon4
%M0014 SR-TBH4 Set reset termico banda horiz 4
%M0013 SR-TDEC Set reset termico banda descanso
% 10050 TR-BDEC Termico de la banda de descanso
%10051 TR-BLH4 Termico banda lam horizontal 4
%S0005 T_SEC
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block:

Page 46

BB-BDEC

MO-BDEC

MO-BLH4

_MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
[MO-BLH4 T_SEC +----- +
+--1 [----- 1 [-->UPCTR+-———m e
| |
|MO-BLH4 | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| Fe——— +
| RG_PLH4
|
| TR-PLH4 SR-TPH4 BB-PLH4
’Ir——] [----- Vi--—-- 1-—-—-------------——————
[MO-PLH4 T_SEC +----- +
+--1 [----- 1 [-->UPCTR+-———m e
| |
|MO-PLH4 | |
+—-/[--+-—-————= +R |
| | |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| S S— +
| RG_BLH3
|
| TR-BLH3 SR-TBH3 BB-BLH3
+--1 [----- V- 1-—-—-------------——————
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0062 BB-BLH3 Bobina encendido banda horiz 3
%M0061 BB-PLH4 Bobina encendido par horiz 4
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminaci¢n
%Q0024 MO-BLH3 Motor de banda lam horizontal 3
%Q0022 MO-BLH4 Motor de banda lam horizontal 4
%Q0023 MO-PLH4 Motor del par lam horizontal 4
%R0O087 RG_BLH3 Registro contador banda horizon3
%R0O084 RG_PLH4 Registro contador par horizonta4
%M0016 SR-TBH3 Set reset termico banda horiz 3
%MO0015 SR-TPH4 Set reset termico par horiz 4
%10053  TR-BLH3 Termico banda lam horizontal 3
%10052  TR-PLH4 Termico par lam horizontal 4
%S0005  T_SEC
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block:
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BB-PLH4

MO-PLH4

MO-BLH3

_MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|[MO-BLH3 T _SEC +----- +
+--1 [----- 1 [-->UPCTR+-———m e
| |
|MO-BLH3 | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| Fm—— +
| RG_PLH3
|
| TR-PLH3 SR-TPH3 BB-PLH3
’Ir——] [—--- 1/7[----- 1
|[MO-PLH3 T _SEC +----- +
+--1 [----- 1 [-->UPCTR+-———m e
| |
|MO-PLH3 | |
+—-/[--+-—-————= +R |
| | |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| S +
| RG_BLH2
|
| TR-BLH2 SR-TBH2 BB-BLH2
+--1 [----- 17[----- 1
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0064 BB-BLH2 Bobina encendido banda horiz 2
%M0063 BB-PLH3 Bobina encendido par horiz 3
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminacioén
%Q0026 MO-BLH2 Motor de banda lam horizontal 2
%Q0024  MO-BLH3 Motor de banda lam horizontal 3
%Q0025 MO-PLH3 Motor del par lam horizontal 3
%R0O093 RG_BLH2 Registro contador banda horizon2
%R0090 RG_PLH3 Registro contador par horizonta3
%M0018 SR-TBH2 Set reset termico banda horiz 2
%M0017 SR-TPH3 Set reset termico par horiz 3
%10055  TR-BLH2 Termico banda lam horizontal 2
%10054  TR-PLH3 Termico par lam horizontal 3
%S0005  T_SEC
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block:
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BB-PLH3

MO-PLH3

MO-BLH2

_MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
[MO-BLH2 T_SEC +----- +
+--1 [----- 1 [-->UPCTR+-———m e
| |
|MO-BLH2 | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| Fe——— +
| RG_PLH2
|
| TR-PLH2 SR-TPH2 BB-PLH2
’Ir——] [----- Vi--—-- 1-—-—-------------——————
[MO-PLH2 T_SEC +----- +
+--1 [----- 1 [-->UPCTR+-———m e
| |
|MO-PLH2 | |
+—-/[--+-—-————= +R |
| | |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| S S— +
| RG_BLH1
|
| TR-BLH1 SR-TBH1 BB-BLH1
+--1 [----- V- 1-—-—-------------——————
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%MO066 BB-BLH1 Bobina encendido banda horiz 1
%MO065 BB-PLH2 Bobina encendido par horiz 2
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminacién
%Q0028 MO-BLH1 Motor de banda lam horizontal 1
%Q0026 MO-BLH2 Motor de banda lam horizontal 2
%Q0027 MO-PLH2 Motor del par lam horizontal 2
%R0O099 RG_BLH1 Registro contador banda horizonl
%R0O096 RG_PLH2 Registro contador par horizonta2
%M0020 SR-TBH1 Set reset termico banda horiz 1
%M0019 SR-TPH2 Set reset termico par horiz 2
%10057  TR-BLH1 Termico banda lam horizontal 1
%10056  TR-PLH2 Termico par lam horizontal 2
%S0005  T_SEC
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block:
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BB-PLH2

MO-PLH2

MO-BLH1

_MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

+--1 [---- 1 [--->UPCTR+
| |

|MO-BLH1 | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |

|DESH_LA] |
+--1 [--+ CONST -+PV |
|

+00005 |

|
|MO-PLH1 |
+—-V/[--+-------- +R

IDESH_LA]
CONST -+PV

+--1 [--+
| +00005 |

REFERENCE NICKNAME

%MO068  BB-BALI
%M0O067 BB-PLH1
%M0111  DESH_LA
%Q0030  MO-BALH
%Q0028  MO-BLH1
%Q0029  MO-PLH1
%RO105  RG_BALI
%R0102 RG_PLH1
%M0022  SR-TBAL
%M0021  SR-TPH1
%10059  TR-BALH
%10058  TR-PLH1
%S0005  T_SEC

Program: LINEA2

REFERENCE DESCRIPTION

Bobina encendido banda alimentad
Bobina encendido par horiz 1
Deshabilita Laminacioén
Motor Banda Alimentadora
Motor de banda lam horizontal
Motor del par lamhorizontal 1
Registro contador banda alimenta
Registro contador par horizontal
Set reset termico banda alimenta
Set reset termico par horiz 1
Termico banda alimentadora lam h
Termico par lam horizontal 1

lam hor
1

C:\LMOOM\LINEA2

Block:

Page 50

BB-PLH1

MO-PLH1

MO-BALH

_MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
[MO-BALH T_SEC +----- + BB-BPLE
+--1 [----- J [-->UPCTR+-———m e ()--
| |
|MO-BALH | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| Fo—— +
| RG_BPLE
| TR-BPLE SR-TBPL BB-BPLE MO-BPLE
’Ir——] [—--- 1/7[----- 1 )--
[MO-BPLE T_SEC +----- + BB-PLEG
+--1 [----- J [-->UPCTR+-———m e ()--
| |
|MO-BPLE | |
+—-/[--+-—-————= +R |
| | |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| S S— +
| RG_PLEG
| TR-PLEG SR-TPLE BB-PLEG MO-PLEG
+--1 [----- 17[----- 1 )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0069 BB-BPLE Bobina encendido banda plegador
%MO070 BB-PLEG Bobina encendido plegador
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminacioén
%Q0030 MO-BALH Motor Banda Alimentadora lam hor
%Q0031 MO-BPLE Motor banda del plegador
%Q0032 MO-PLEG Motor del plegador
%R0108 RG_BPLE Registro contador banda plegador
%R0O111 RG_PLEG Registro contador plegador
%M0023  SR-TBPL Set reset termico banda plegador
%M0024 SR-TPLE Set reset termico plegador
%10060 TR-BPLE Termico banda del plegador
%10061  TR-PLEG Termico del plegador
%S0005  T_SEC
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
[MO-PLEG T_SEC +----- + BB-BLV2
+--1 [----- J [-->UPCTR+-———m e ()--
| |
|MO-PLEG | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| Fo—— +
| RG_BLV2
| TR-BLV2 SR-TBV2 BB-BLV2 MO-BLV2
’Ir——] [—--- 1/7[----- 1 )--
[MO-BLV2 T_SEC +----- + BB-PLV2
+--1 [----- J [-->UPCTR+-———m e ()--
| |
|MO-BLV2 | |
+—-/[--+-—-————= +R |
| | |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| S S— +
| RG_PLV2
| TR-PLV2 SR-TPV2 BB-PLV2 MO-PLV2
+--1 [----- 17[----- 1 )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%MO071 BB-BLV2 Bobina encendido banda vertica2
%MO072 BB-PLV2 Bobina encendido par lam vertic2
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminacioén
%Q0033 MO-BLV2 Motor de banda lam vertical 2
%Q0032 MO-PLEG Motor del plegador
%Q0034 MO-PLV2 Motor del par lam vertical 2
%R0O114 RG_BLV2 Registro contador banda vertica2
%R0O117 RG_PLV2 Registro contador par vertical2
%M0025 SR-TBV2 Set reset termico banda vertic 2
%M0026 SR-TPV2 Set reset termico par vertical 2
%10062  TR-BLV2 Termico banda lam vertical 2
%10063  TR-PLV2 Termico par lam vertical 2
%S0005  T_SEC
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|[MO-PLV2 T SEC +----- + BB-BLV1

+—-1 [--—-- 1 [—>UPCTR+-——— e e ()-—-
| |
|MO-PLV2 | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
|DESH_LA] |
+--] [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| Fo—— +
| RG_BLV1

| TR-BLV1 SR-TBV1 BB-BLV1 MO-BLV1

B ()--

|[MO-BLV1 T _SEC +----- + BB-PLV1

+—-1 [--—-- T [—>UPCTR+-——— = e e e ()-—-
| |
|MO-BLV1 | |
+--V/[--+--———----- +R |
| | |
|DESH_LA] |
+--] [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| S S +
| RG_PLV1

| TR-PLV1 SR-TPV1 BB-PLV1 MO-PLV1

e B B 1 e B B ()--

REFERENCE NICKNAME
%MO073  BB-BLV1
%MO074  BB-PLV1
%MO111  DESH_LA
%Q0035  MO-BLV1
%Q0036  MO-PLV1
%Q0034  MO-PLV2
%R0120  RG_BLV1
%R0O123  RG_PLV1
%M0027  SR-TBV1
%M0028  SR-TPV1
%10064  TR-BLV1
%10065  TR-PLV1
%S0005 T_SEC

Program: LINEA2

REFERENCE DESCRIPTION

Bobina encendido banda vertical
Bobina encendido par lam verticl
Deshabilita Laminacioén

Motor de banda lam vertical 1

Motor del par lam
Motor del par lam
Registro contador
Registro contador
Set reset termico
Set reset termico
Termico banda lam

vertical 1
vertical 2
banda vertical
par verticall
banda vertic 1
par vertical 1
vertical 1

Termico par lam vertical 1

C:\LMOOM\LINEA2

: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|[MO-PLV1I T SEC +----- +
+—-1 [--—-- 1 [—>UPCTR+-——— e e
| |
|MO-PLV1 | |
+--Y/[--+--—----- +R |
| |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| Fo—— +
| RG_BEXT
|
| TR-BEXT SR-TBEX BB-EXTR
’Ir——] [---- VI----- 11—
|[MO-BEXT T_SEC +----- +
+—-1 [--—-- 1 [—>UPCTR+-——— e e
| |
| MO-BEXT | |
+—-/[--+-—-————= +R |
| | |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| o +
| RG_EXT2
|
|TR-EX2 SR-TEX2 BB-EXT2
+=-] [-——-- VI----- 11—
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%MO076 BB-EXT2 Bobina encendido extrusor 2
%MOO75 BB-EXTR Bobina encendido banda extrusor
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminacioén
%Q0038 MO-BEXT Motor de banda del extrusor
%Q0037 MO-EX2 Motor del extrusor 2
%Q0036 MO-PLV1 Motor del par lam vertical 1
%R0126 RG_BEXT Registro contador banda extrusor
%R0O129 RG_EXT2 Registro contador extrusor 2
%MO030 SR-TBEX Set reset termico banda extrusor
%MO029 SR-TEX2 Set reset termico extrusor 2
%10067 TR-BEXT Termico de banda del extrusor
% 10066 TR-EX2 Termico de extrusor 2
%S0005 T_SEC
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block:
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BB-EXTR

MO-BEXT

MO-EX2

_MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|
| MO-EX2 T SEC  +----- + BB-EXT1
+—-1 [--—-- 1 [—>UPCTR+-——— e e ()-—-

| |
| MO-EX2 | |
+--Y/[--+--—----- +R |

| |
|DESH_LA] |
+--]1 [--+ CONST -+PV |
| +00005 | |
| Fo—— +
| RG_EXT1
|TR-EX1 SR-TEX1 BB-EXT1 MO-EX1
¢ Lo /Lommme] [ommommommo oo ()--
|DESH_LA SR-TENH
+--] [---——— S)--
| TR-ENHO SR-TENH
Jlr——] - (R)--
|DESH_LA SR-TDES
£ Do (S)--
| TR-BDES SR-TDES
+--] [----——— (R)--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%MO055 BB-EXT1 Bobina encendido extrusor 1
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminacioén
%Q0039 MO-EX1 Motor del extrusor 1
%Q0037 MO-EX2 Motor del extrusor 2
%R0O132 RG_EXT1 Registro contador extrusor 1
%MO010  SR-TDES Set reset termico banda despegue
%MO009 SR-TENH Set reset termico enhorneador
%MO031 SR-TEX1 Set reset termico extrusor 1
%10047 TR-BDES Termico de banda de despegue
%10046 TR-ENHO Termico del enhorneador
%10068 TR-EX1 Termico de extrusor 1
%S0005  T_SEC
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|

|DESH_LA SR-TBR1
L i ($)--
| TR-BRE1 SR-TBR1
L T R--
|DESH_LA SR-TBR2
£ Do (S)--
| TR-BRE2 SR-TBR2
R T R--
|DESH_LA SR-TBR3
£ Do ($)--
| TR-BRE3 SR-TBR3
L T B R--
|DESH_LA SR-TBR4
e (S)--
| TR-BRE4 SR-TBR4
+--] [ R)--
|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminacioén

%M0038 SR-TBR1 Set reset termico banda recortel

%MO039 SR-TBR2 Set reset termico banda recorte2

%M0040 SR-TBR3 Set reset termico banda recorte3

%M0041 SR-TBR4 Set reset termico banda recorte4

%10069 TR-BRE1 Termico banda recorte 1

%10070 TR-BRE2 Termico banda recorte 2

%10071 TR-BRE3 Termico banda recorte 3

%10072 TR-BRE4 Termico banda recorte 4

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|

|DESH_LA SR-TEST
I B (S)--
| TR-ESTV SR-TEST
T T e (R)--
|DESH_LA SR-TBES
I ()--
| TR-BEST SR-TBES
T e e (R)--
|DESH_LA SR-TDEC
e (S)--
| TR-BDEC SR-TDEC
T T e (R)--
|DESH_LA SR-TBH4
e ()--
| TR-BLH4 SR-TBH4
o] [omm o R)--

REFERENCE NICKNAME

%MO111
%M0012
%M0014
%M0013
%M0011
%10050
%10049
%10051
%10048

Program:

DESH_LA
SR-TBES
SR-TBH4
SR-TDEC
SR-TEST
TR-BDEC
TR-BEST
TR-BLH4
TR-ESTV

LINEA2

REFERENCE DESCRIPTION
Deshabilita Laminacioén

Set reset termico banda estampa
Set reset termico banda horiz 4
Set reset termico banda descanso
Set reset termico estamp vertic
Termico de la banda de descanso
Termico banda de estampador
Termico banda lam horizontal 4
Termico del estampador vertical

C:\LMOOM\LINEA2

: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA

PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|
|DESH_LA SR-TPH4
e i ($)--
| TR-PLH4 SR-TPH4
L B R--
|DESH_LA SR-TBH3
£ Do (S)--
| TR-BLH3 SR-TBH3
L T R--
|DESH_LA SR-TPH3
£ Do ($)--
| TR-PLH3 SR-TPH3
L B R--
|DESH_LA SR-TBH2
e (S)--
| TR-BLH2 SR-TBH2
+--1 """ (R)--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminacioén
%M0018 SR-TBH2 Set reset termico banda horiz 2
%MO0016 SR-TBH3 Set reset termico banda horiz 3
%M0017 SR-TPH3 Set reset termico par horiz 3
%MO015  SR-TPH4 Set reset termico par horiz 4
% 10055 TR-BLH2 Termico banda lam horizontal 2
%10053 TR-BLH3 Termico banda lam horizontal 3
%10054  TR-PLH3 Termico par lam horizontal 3
%10052 TR-PLH4 Termico par lam horizontal 4
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA

PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|
|DESH_LA SR-TPH2
L i ($)--
| TR-PLH2 SR-TPH2
L B R--
|DESH_LA SR-TBH1
£ Do (S)--
| TR-BLH1 SR-TBH1
R T R--
|DESH_LA SR-TPH1
£ Do ($)--
| TR-PLH1 SR-TPH1
L B R--
|DESH_LA SR-TBAL
£ Dommmmmmmoom oo ($)--
| TR-BALH SR-TBAL
+--1 """ (R)--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminacioén
%M0022 SR-TBAL Set reset termico banda alimenta
%M0020 SR-TBH1 Set reset termico banda horiz 1
%M0021 SR-TPH1 Set reset termico par horiz 1
%MO019  SR-TPH2 Set reset termico par horiz 2
%10059  TR-BALH Termico banda alimentadora lam h
%10057 TR-BLH1 Termico banda lam horizontal 1
%10058  TR-PLH1 Termico par lam horizontal 1
%10056 TR-PLH2 Termico par lam horizontal 2
Program: LINEA2 C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA

PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|
|DESH_LA SR-TBPL
L i ($)--
| TR-BPLE SR-TBPL
L T B R--
|DESH_LA SR-TPLE
£ Do (S)--
| TR-PLEG SR-TPLE
L T R--
|DESH_LA SR-TBV2
£ Do ($)--
| TR-BLV2 SR-TBV2
L B R R--
|DESH_LA SR-TPV2
£ Dommmmmmmoom oo ($)--
| TR-PLV2 SR-TPV2
+--1 - (R)--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminacioén
%M0023 SR-TBPL Set reset termico banda plegador
%M0025 SR-TBV2 Set reset termico banda vertic 2
%M0024 SR-TPLE Set reset termico plegador
%M0026  SR-TPV2 Set reset termico par vertical 2
%10062 TR-BLV2 Termico banda lam vertical 2
%10060 TR-BPLE Termico banda del plegador
%10061  TR-PLEG Termico del plegador
%10063 TR-PLV2 Termico par lam vertical 2
Program: LINEA2 C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA

PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|
|DESH_LA SR-TBV1
L i ($)--
| TR-BLV1 SR-TBV1
L T R--
|DESH_LA SR-TPV1
£ Do (S)--
| TR-PLV1 SR-TPV1
R B R--
|DESH_LA SR-TEX2
£ Do ($)--
| TR-EX2 SR-TEX2
L T R--
|DESH_LA SR-TBEX
e (S)--
| TR-BEXT SR-TBEX
+—-] [ e (R)--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminacioén
%MO030 SR-TBEX Set reset termico banda extrusor
%M0027 SR-TBV1 Set reset termico banda vertic 1
%MO0029 SR-TEX2 Set reset termico extrusor 2
%M0028  SR-TPV1 Set reset termico par vertical 1
%10067 TR-BEXT Termico de banda del extrusor
% 10064 TR-BLV1 Termico banda lam vertical 1
% 10066 TR-EX2 Termico de extrusor 2
%10065 TR-PLV1 Termico par lam vertical 1
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|DESH_LA SR-TEX1
;——] [ (S)--
| TR-EX1 SR-TEX1
Lt T -~
|MMAL-ON QUEM-LI +----- +
+--1 [---- 1/[---+MOVE_+-

| INT |

|

I CONST -+IN Q+-REG_MAL
I +22418 | LEN |

I ]00001 |
|
|

S +
|MMAL-ON QUEM-LI AVPROCE TEM_SET +----—- +
+--1 [----- 1 [-——- 1V/[----- 1 [---+MOVE_+-
| | INT |
|
| REG_MAL-+IN Q+-REG_MAL
| | LEN |
| ] 00001 |
| B +
|
IMMAL-ON +--—-- +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |
|
|REG_MAL-+IN Q+-VO_MALL
| | LEN |
| J]00001]
| Fo— +
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0406  AVPROCE Activa vel .proceso mayor 300rpm
%MO0111 DESH_LA Deshabilita Laminacioén
%Q0003 MMAL-ON Motor de la malla encendido
%Q0004  QUEM-LI Quemadores listos
%R0O155 REG_MAL Registro velocidad motor malla
%MO031 SR-TEX1 Set reset termico extrusor 1
%MO530  TEM_SET Indica horno llega a temp.setead
%10068 TR-EX1 Termico de extrusor 1
%AQ032  VO_MALL Voltaje malla

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|[MMAL-ON +-—--- +

+--1/[---+MOVE_+-

| | INT |

|

| CONST -+IN Q+-REG_MAL

|] +00000 | LEN |

| |]00001]

| Fe— +

|BB-ONVA PSU-VPR +----- +

+--1 [-----1/[---+ ADD_+-

| | INT |

|

| RG_VELP-+11 Q+-RG_VELP

| | |

| CONST -+12 |

| +00001 +----- +

|

JALW_ON +-———- + PSU-VPR
+-] [--—+CGE_ |+---———"—"""""—""— ( )--
| | INT |

11
IRG_VELP-+11 Q++

| |
| CONST -+12 |

| +05333 +----- +
|
| BB-HABL to——— +
+--V/[--+--———-—- +MOVE_+-
| | INT |
|MMAL-ON |
+--]/[--+ CONST -+IN Q+-RG_VELP
| +00000 | LEN |
| | 00001 |
| S —— +
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%S0007  ALW_ON
%MO0132 BB-HABL Bobina de habilitar laminacion
%MO050 BB-ONVA Bobina enclavamiento encen varia
%Q0003  MMAL-ON Motor de la malla encendido
%M0112 PSU-VPR Paro suma vel proceso lami(10hz)
%R0O155 REG_MAL Registro velocidad motor malla
%R0O020 RG_VELP Velocidad proceso de laminacion

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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RG-ENHO-

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
M
|RG-ENHO-+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-ENHO +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Page 64

+11  Q+-RG-ENHO
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-ENH

| CONST -+IN Q+-RG-ENHO

| +00000 | LEN |
I ]00001 |
I _____

I

|MO-ENHO +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0017
%M0081
%R0022
%AQ003

ALW_ON

MO-ENHO
PSU-ENH
RG-ENHO
VO-ENHO

Program: LINEA2

RG-ENHO-+IN Q+-VO-ENHO

REFERENCE DESCRIPTION

Motor Enhorneador

Paro de suma enhorneador (10hz)
Registro enhorneador

Voltaje del enhorneador

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_DESP-

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
M
|RG_DESP-+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-BDES +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11 Q+-RG_DESP
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-RE1

| CONST -+IN Q+-RG_DESP

| +00000 | LEN |
I ]00001 |
I _____

I

|MO-BDES +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0018
%M0082
%R0025
%AQ004

ALW_ON

MO-BDES
PSU-RE1
RG_DESP
VO-BDES

Program: LINEA2

RG_DESP-+IN Q+-VO-BDES

REFERENCE DESCRIPTION

Motor banda de despegue

Paro de suma recortel (10hz)
Registro banda de despegue
Voltaje de la banda despegue

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_RE1 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|JRG_RE1 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-REC1 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11  Q+-RG_RE1
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-RE2

| CONST -+IN Q+-RG_RE1

| +00000 | LEN |
I ]00001 |

I

IMO-REC1 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0040
%M0083
%R0135
%AQ028

ALW_ON
MO-REC1
PSU-RE2
RG_RE1
VO_REC1

Program: LINEA2

RG_RE1 -+IN Q+-VO_REC1

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda de recorte 1
Paro de suma recorte2 (10hz)
Registro banda recorte 1
Voltaje banda recorte 1

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_RE2 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|RG_RE2 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-REC2 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

| CONST -+IN Q+-
| +00000 | LEN |
I 00001 |

I

IMO-REC2 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0041
%M0084
%R0O137
%AQ029

ALW_ON
MO-REC2
PSU-RE3
RG_RE2
VO_REC2

Program: LINEA2

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11  Q+-RG_RE2
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-RE3

RG_RE2

RG_RE2 -+IN Q+-VO_REC2

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda de recorte 2
Paro de suma recorte3 (10hz)
Registro banda recorte 2
Voltaje banda recorte 2

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_RE3 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|]RG_RE3 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-REC3 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
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+11  Q+-RG_RE3
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-RE4

| CONST -+IN Q+-RG_RE3

| +00000 | LEN |
I ]00001 |
I _____

I

IMO-REC3 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0042
%M0085
%R0139
%AQ030

ALW_ON
MO-REC3
PSU-RE4
RG_RE3
VO_REC3

Program: LINEA2

RG_RE3 -+IN Q+-VO_REC3

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda de recorte 3
Paro de suma recorte4 (10hz)
Registro banda recorte 3
Voltaje banda recorte 3

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_RE4 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|RG_RE4 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-REC4 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
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+11 Q+-RG_RE4
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-DES

| CONST -+IN Q+-RG_RE4

| +00000 | LEN |
I ]00001 |

I

IMO-REC4 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0043
%M0086
%R0O141
%AQO31

ALW_ON
MO-REC4
PSU-DES
RG_RE4
VO_REC4

Program: LINEA2

RG_RE4 —+IN Q+-VO REC4

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda de recorte 4

Paro de suma banda despegue(10hz
Registro banda recorte 4
Voltaje banda recorte 4

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 70
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|[MO-ESTV PSU-EST +----- +
+--1 [----- 1/[---+ ADD_+-
| | INT |
|
| RG_ESTA-+11 Q+-RG_ESTA
| | |
| CONST -+12 |
| +00001 +----- +
|
JALW_ ON +-—--—- + PSU-EST
+--1 [---+GE_ I+ )--
| | INT ||

|
|RG_ESTA-+11 Q++
| |
| CONST -+12 |
| +05333 +-———- +
|[MO-ESTV +----- +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |
| CONST -+IN Q+-RG_ESTA
| +00000 | LEN |
| jooo0o1|
| Fo—— +
|
[MO-ESTV +----- +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |
|RG_ESTA-+IN Q+-VO-ESTV
| | LEN |
| | 00001
| E — +
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%S0007  ALW_ON
% Q0019  MO-ESTV Motor estampador vertical
%MO087 PSU-EST Paro de suma estamp vertic(10hz)
%R0O027 RG_ESTA Registro estampador vertical
%AQ005  VO-ESTV Voltaje del estampador vertical
Program: LINEA2 C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_BES -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|RG_BES -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-ESTA +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11  Q+-RG_BES
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-BES

| CONST -+IN Q+-RG_BES

| +00000 | LEN |
I ]00001 |

I

IMO-ESTA +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0020
%M0088
%R0029
%AQ006

ALW_ON
MO-ESTA
PSU-BES
RG_BES
VO-BEST

Program: LINEA2

RG_BES -+IN Q+-VO-BEST

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda del estampador
Paro de suma banda estampa(10hz)
Registro banda estampador
Voltaje de banda del estampador

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_BDE -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|RG_BDE -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-BDEC +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11 Q+-RG_BDE
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-DEC

| CONST -+IN Q+-RG_BDE

| +00000 | LEN |
I ]00001 |
I _____

I

|MO-BDEC +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0021
%M0089
%R0O031
%AQO07

ALW_ON
MO-BDEC
PSU-DEC
RG_BDE
VO-DEC

Program: LINEA2

RG_BDE -+IN Q+-VO-DEC

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda de descanso

Paro de suma banda descans(10hz)
Registro banda de descanso
Voltaje de banda de descanso

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_BH4 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|RG_BH4 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-BLH4 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11 Q+-RG_BH4
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-BH4

| CONST —+IN Q+-RG_BH4

| +00000 | LEN |
I ]00001 |
I _____

I

IMO-BLH4 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0022
%M0O090
%R0O033
%AQ009

ALW_ON
MO-BLH4
PSU-BH4
RG_BH4
VO-BLH4

Program: LINEA2

RG_BH4 —+IN Q+-VO-BLH4

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda lam horizontal 4
Paro de suma banda horiz 4(10hz)
Registro banda horizontal 4
Voltaje banda lam horizontal 4

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_PH4 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|RG_PH4 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-PLH4 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11  Q+-RG_PH4
I
I

INT |

|
+12
+

PSU-PH4

| CONST —+IN Q+-RG_PH4

| +00000 | LEN |
I ]00001 |

I

IMO-PLH4 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0023
%M0091
%R0035
%AQ010

ALW_ON
MO-PLH4
PSU-PH4
RG_PH4
VO-PLH4

Program: LINEA2

RG_PH4 -+IN Q+-VO-PLH4

REFERENCE DESCRIPTION

Motor del par lam horizontal 4
Paro de suma par horiz 4 (10hz)
Registro par horizontal 4

Voltaje de par lam horizontal 4

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_BH3 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|JRG_BH3 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-BLH3 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Page 75

+11  Q+-RG_BH3
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-BH3

| CONST -+IN Q+-RG_BH3

| +00000 | LEN |
I ]00001 |

I

IMO-BLH3 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0024
%M0092
%R0O037
%AQO11

ALW_ON
MO-BLH3
PSU-BH3
RG_BH3
VO-BLH3

Program: LINEA2

RG_BH3 —-+IN Q+-VO-BLH3

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda lam horizontal 3
Paro de suma banda horiz 3(10hz)
Registro banda horizontal 3
Voltaje banda lam horizontal 3

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_PH3 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|JRG_PH3 —-+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-PLH3 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11  Q+-RG_PH3
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-PH3

| CONST -+IN Q+-RG_PH3

| +00000 | LEN |
I ]00001 |
I _____

I

IMO-PLH3 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0025
%M0093
%R0040
%AQ012

ALW_ON
MO-PLH3
PSU-PH3
RG_PH3
VO-PLH3

Program: LINEA2

RG_PH3 -+IN Q+-VO-PLH3

REFERENCE DESCRIPTION

Motor del par lam horizontal 3
Paro de suma par horiz 3 (10hz)
Registro par horizontal 3

Voltaje de par lam horizontal 3

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_BH2 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|]RG_BH2 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-BLH2 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

| CONST -+IN Q+-
| +00000 | LEN |
I ]00001 |

I

IMO-BLH2 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0026
%M0094
%R0042
%AQ013

ALW_ON
MO-BLH2
PSU-BH2
RG_BH2
VO-BLH2

Program: LINEA2

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

+11  Q+-RG_BH2
[
|

INT |

|
+12
+

Page 77

PSU-BH2

RG_BH2

RG_BH2 —+IN Q+-VO-BLH2

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda lam horizontal 2
Paro de suma banda horiz 2(10hz)
Registro banda horizontal 2
Voltaje banda lam horizontal 2

C:\LMOOM\LINEA2 Block:

_MAIN



05-28-04 12:57

RG_PH2 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|JRG_PH2 —-+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|[MO-PLH2 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11  Q+-RG_PH2
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-PH2

| CONST —+IN Q+-RG_PH2

| +00000 | LEN |
I ]00001 |

I

IMO-PLH2 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0027
%M0095
%R0044
%AQO14

ALW_ON
MO-PLH2
PSU-PH2
RG_PH2
VO-PLH2

Program: LINEA2

RG_PH2 —+IN Q+-VO-PLH2

REFERENCE DESCRIPTION

Motor del par lam horizontal 2
Paro de suma par horiz 2 (10hz)
Registro par horizontal 2

Voltaje de par lam horizontal 2

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_BH1 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|JRG_BH1 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-BLH1 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11  Q+-RG_BH1
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-BH1

| CONST -+IN Q+-RG_BH1

| +00000 | LEN |
I ]00001 |

I

IMO-BLH1 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0028
%M0096
%R0046
%AQO15

ALW_ON
MO-BLH1
PSU-BH1
RG_BH1
VO-BLH1

Program: LINEA2

RG_BH1 —-+IN Q+-VO-BLH1

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda lam horizontal 1
Paro de suma banda horiz 1(10hz)
Registro banda horizontal 1
Voltaje banda lam horizontal 1

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

REG_PH1-

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
M
|REG_PH1-+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|[MO-PLH1 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11 Q+-REG_PH1
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-PH1

| CONST -+IN Q+-REG_PH1

| +00000 | LEN |
I ]00001 |
I _____

I

IMO-PLH1 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0029
%M0097
%R0048
%AQ016

ALW_ON

MO-PLH1
PSU-PH1
REG_PH1
VO-PLH1

Program: LINEA2

REG_PH1-+IN Q+-VO-PLH1

REFERENCE DESCRIPTION

Motor del par lamhorizontal 1
Paro de suma par horiz 1 (10hz)
Registro par laminador horizontl
Voltaje de par lam horizontal 1

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 81
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

| INT |

RG_ALI -+11 Q+-RG_ALI

| |
CONST -+12 |

+00001 +----- +

[ALW_ON  +--——- + PSU-BAL
#-=] [+ GE_ |#mmmmmmmmmmm oo ()--
I | INT ||

I I
|RG_ALI —-+11 Q++
I I
| CONST -+12 |
|] +05333 +----- +

|[MO-BALH +----- +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

| CONST -+IN Q+-RG_ALI
|] +00000 | LEN |
| ]00001]
| Fo—— +

I

IMO-BALH +-—--- +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

IRG_ALI —+IN Q+-VO-BALH
I | LEN |

I 00001 |
|
|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%S0007  ALW_ON

%Q0030 MO-BALH Motor Banda Alimentadora lam hor
%MO0098 PSU-BAL Paro de suma banda alimen(10hz)
%R0O050 RG_ALI Registro banda alimentador horiz
%AQ017  VO-BALH Voltaje banda alimentadora lam h

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_BPL -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|]RG_BPL -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-BPLE +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11  Q+-RG_BPL
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-BPL

| CONST -+IN Q+-RG_BPL

| +00000 | LEN |
I ]00001 |
I _____

I

IMO-BPLE +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0031
%M0099
%RO052
%AQ018

ALW_ON
MO-BPLE
PSU-BPL
RG_BPL
VO-BPLE

Program: LINEA2

RG_BPL —-+IN Q+-VO-BPLE

REFERENCE DESCRIPTION

Motor banda del plegador
Paro de suma banda plegado(10hz)
Registro banda plegador
Voltaje de la banda del plegador

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_PLE -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|RG_PLE -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-PLEG +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11  Q+-RG_PLE
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-PLE

| CONST -+IN Q+-RG_PLE

| +00000 | LEN |
I ]00001 |
I _____

I

IMO-PLEG +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0032
%M0100
%R0054
%AQ019

ALW_ON
MO-PLEG
PSU-PLE
RG_PLE
VO-PLEG

Program: LINEA2

RG_PLE —+IN Q+-VO-PLEG

REFERENCE DESCRIPTION

Motor del plegador

Paro de suma plegador (10hz)
Registro plegador

Voltaje del plegador

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_BV2 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|RG_BV2 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-BLV2 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

| CONST -+IN Q+-
| +00000 | LEN |
I ]00001 |

I

IMO-BLV2 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0033
%M0101
%R0O056
%AQ020

ALW_ON
MO-BLV2
PSU-BV2
RG_BV2
VO-BLV2

Program: LINEA2

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

+11  Q+-RG_BV2
[
|

INT |

|
+12
+

Page 84

PSU-BV2

RG_BV2

RG_BV2 —+IN Q+-VO-BLV2

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda lam vertical 2
Paro de suma banda vertic2(10hz)
Registro banda vertical 2
Voltaje banda lam vertical 2

C:\LMOOM\LINEA2 Block:

_MAIN



05-28-04 12:57

RG_PV2 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|RG_PV2 —-+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-PLV2 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

+11  Q+-RG_PV2
[
|

INT |

|
+12
+

Page 85

PSU-PV2

| CONST -+IN Q+-RG_PV2

| +00000 | LEN |
I ]00001 |

I

IMO-PLV2 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0034
%M0102
%R0O058
%AQ021

ALW_ON
MO-PLV2
PSU-PV2
RG_PV2
VO-PLV2

Program: LINEA2

RG_PV2 —+IN Q+-VO-PLV2

REFERENCE DESCRIPTION

Motor del par lam vertical 2
Paro de suma par vertical2(10hz)
Registro par vertical 2

Voltaje par lam vertical 2

C:\LMOOM\LINEA2 Block:

_MAIN



05-28-04 12:57

RG_BV1 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|JRG_BV1 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|[MO-BLV1 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Page 86

+11  Q+-RG_BV1
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-BV1

| CONST -+IN Q+-RG_BV1

| +00000 | LEN |
I ]00001 |
I _____

I

IMO-BLV1 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0035
%M0103
%R0O060
%AQ022

ALW_ON
MO-BLV1
PSU-BV1
RG_BV1
VO-BLV1

Program: LINEA2

RG_BV1 —+IN Q+-VO-BLV1

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda lam vertical 1
Paro de suma banda verticl(10hz)
Registro banda vertical 1
Voltaje banda lam vertical 1

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_PV1 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|JRG_PV1 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|[MO-PLV1 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

Page 87

+11  Q+-RG_PV1
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-PV1

| CONST -+IN Q+-RG_PV1

| +00000 | LEN |
I ]00001 |
I _____

I

IMO-PLV1 +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0036
%M0104
%R0O062
%AQ024

ALW_ON
MO-PLV1
PSU-PV1
RG_PV1
VO-PLV1

Program: LINEA2

RG_PV1 —+IN Q+-VO-PLV1

REFERENCE DESCRIPTION

Motor del par lam vertical 1
Paro de suma par verticall(10hz)
Registro par vertical 1

Voltaje par lam vertical 1

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 88
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

IMO-EX2 PSU-EX2 +----- +
+--1 [----- 1/[---+ ADD_+-
| | INT |
|
| RG_EX2 -+11 Q+-RG_EX2
| | |
| CONST -+12 |
| +00001 +----- +
|
JALW_ ON +-—--—- + PSU-EX2
+--1 [---+GE_ I+ )--
| | INT ||

| |
[RG_EX2 —-+11 Q++
| |
| CONST -+12 |
| +05333 +-———- +
|
IMO-EX2 +----- +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |
| CONST -+IN Q+-RG_EX2
| +00000 | LEN |
| jooo0o1|
| F———— +
|
IMO-EX2 +----- +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |
|RG_EX2 -+IN Q+-VO-EX2
| | LEN |
| | 00001
| E — +
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%S0007  ALW_ON
%Q0037 MO-EX2 Motor del extrusor 2
%M0105 PSU-EX2 Paro de suma extrusor 2 (10hz)
%R0O064 RG_EX2 Registro extrusor 2
%AQ025  VO-EX2 Voltaje del extrusor 2
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_BEX -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
|RG_BEX -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +

|MO-BEXT +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
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+11  Q+-RG_BEX
[
|

INT |

|
+12
+

PSU-BEX

| CONST -+IN Q+-RG_BEX

| +00000 | LEN |
I ]00001 |

I

IMO-BEXT +
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0038
%M0106
%R0O066
%AQ026

ALW_ON
MO-BEXT
PSU-BEX
RG_BEX
VO-BEX

Program: LINEA2

RG_BEX -+IN Q+-VO-BEX

REFERENCE DESCRIPTION

Motor de banda del extrusor

Paro de suma banda extruso(10hz)
Registro banda extrusor

Voltaje banda del extrusor

C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57

RG_EX1 -

CONST -
+00001

| ALW_ON
+--]1 [---+ GE_ |+
| | INT ||
| M
JRG_EX1 -+11 Q++
|

|
| CONST -+12 |

|] +05333 +
I

|[MO-EX1 +
+--1/[---+MOVE_+-
| | INT |

GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02)
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

+11  Q+-RG_EX1
[
|

INT |

|
+12
+

Page 90

PSU-EX1

| CONST -+IN Q+-RG_EX1

| +00000 | LEN |
I ]00001 |

| 4
I
|MO-EX1
+--1 [---+MOVE_+-
| | INT |

| LEN |
]00001|

RG_EX1 -+IN Q+-VO-EX1

*hxkkhkhhhhhhx

I
I
I
I
I
(
I
(

B R e

(* SISTEMA DE COMBUSTION

nnn)

*hkkkhhhhiix

REFERENCE NI1CKNAME

%S0007
%Q0039
%M0107
%R0O068
%AQ027

ALW_ON
MO-EX1
PSU-EX1
RG_EX1
VO-EX1

Program: LINEA2

B R e e e

REFERENCE DESCRIPTION

Motor del extrusor 1

Paro de suma extrusor 1 (10hz)
Registro extrusor 1

Voltaje del extrusor 1

C:\LMOOM\LINEA2 Block:

nnn)

_MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 91
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|
(R Saiaeiasiaioioiokiohaiaieiaiasioia )
| (* ZONA 1. QUEMADOR SUPERIOR *)
(T ikl )
JON_COMB ST_COMB ST_RCOM BB-DESH BB_VSGA
Jlr--] [—-Jlr--] [-———-- 1 [—-- V- )--
IBB_VSGA]
+--1 [--+

|
|ON_RCOM]
+--1 [--+
|
|QUEM-LI BB_VSGA BB-ONCO
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|BB-ONCO TVQ1Z1S VMQ1SZ1 TI_SZ1
Jlr--] [-—-- V- ]/[--Jlr -------------------------------------- ()--
| | VPI_SZ1
| Hom o )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0180 BB-DESH Bobina deshabilita horno
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combusti¢n
%Q0006 BB_VSGA Bobina valvula de seguridad gas
%10012  ON_COMB Inicio de combusti¢n en horno
%M0198  ON_RCOM Inicio remoto de combusti¢n
%Q0004 QUEM-LI Quemadores listos
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combusti¢n
%Q0044 T1_S71 Trafo ignicion superior zona 1
%M0187  TVQ1z1S Apaga trafo y val.pil.ql z1 supe
%Q0046  VMQ1lSZzZ1l Valv. media ql superior zona 1
%Q0045  VPI_SZ1 Valvula piloto superior zona 1

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block:

_MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 92
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

| BB-ONCO oo + TVQ1Z1S
+--1 [~ FONDTR+——— - m e e - ()--
| |0.10s]|
|SQ1_Sz1 | |
+--1 [-+-—-—-—--—-—- +R |
I I
| ST_RCOM] | |
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
| ST_COMB| oo +
+--1/[--+ TMQ1Z1S

|
[SQ1_SZ1 BB-ONCO RQ1Z1S RTQ2Z1S RQ3Z1S RQ4Z1lS RQ5Z1S RTQ6Z1S VMQ1SZ1
#--1 [-----1 [--—--V/[----1/[----1/[---- W/ [---- W [-----1/[----( )--

|
|VMQ1SZ1 Q1_Z1SU VAQ1Z1S VAQ1SZ1

+--1 [----- 1[—- V- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combusti¢n
%M0446  Q1_Z1SU Encendido quemadorl zonal superi
%M0478 RTQ1z1S Rango temp gl zonal superior
%M0475 RTQ2Z1S Rango temp g2 zonal superior
%M0472 RTQ3Z1S Rango temp g3 zonal superior
%M0258 RTQ4Z1S Rango temp g4 zonal superior
%M0469 RTQ5Z1S Rango temp g5 zonal superior
%M0466 RTQ6Z1S Rango temp g6 zonal superior
%10076 SQ1_SZ1 Sensor ql superior zona 1
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183 ST_RCOM Apagado remoto de combusti¢n
%RO158  TMQ1Z1S Temporizador 10s gl zl superior
%M0187 TVQ1Z1S Apaga trafo y val.pil.gl zl1 supe
%Q0303  VAQlSsz1i val.alta ql superior zona 1
%MO508  VAQ1z1S On/off valv alta gl zonal superi
%Q0046  VMQ1SZzZ1 Valv. media ql superior zona 1

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 93
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|
|ON_COMB+-----+ to——— + +-———- +
+-] [---+BLKMV+-————m e +BLKMV+————— +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
|
JCONST —-+IN1 Q+-1T_Z1SU CONST -+IN1 Q+-IT_Z1IN CONST-+IN Q+-1T_Z2SU
| +02823] | +02823] | +02823 | LEN |
| | | | | 100001 ]
| CONST-+IN2 | CONST-+IN2 | S — +
| +02823] | +02823 | |
| | | | |
| CONST-+IN3 | CONST -+IN3 |
| +02823] | +02823 | |
| | |
| CONST-+IN4 | CONST -+IN4 |
| +02823] | +02823 | |
| | | | |
| CONST-+IN5 | CONST -+IN5 |
| +02823] | +02823 | |
| | | | |
| CONST-+IN6 | CONST -+IN6 |
| +02823] | +02823 | |
| | | | |
| CONST-+IN7 | CONST -+IN7 |
| +02823+--—--+ +02823 +-—-—- +
|
|BB-ONCO TVQ2Z1S VMQ2SZ1 TI1Q2SZ1
Jlr——] [——-- VI----- ]/[——; —————————————————————————————————————— )--
| | VPQ2SZz1
| t-mm )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustic¢n
%R0294 IT_Z1IN Ingreso temperatura z1 inferior
%R0287 IT_Zi1SU Ingreso temperatura zl superior
%R0O722 I1T_Z2SU Ingreso temperatura z2 superior
%10012  ON_COMB Inicio de combusti¢n en horno
%Q0093 T1Q2SZ21 Trafo ignic g2 superior zona 1
%M0294  TVQ2Z1S Apaga trafo y val.pil.q2 z1 supe
%Q0095  VMQ2SZ1 Valv.media g2 superior zona 1
%Q0094  VPQ2SZ1 val _.piloto g2 superior zona 1
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 94
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|
| BB-ONCO e + TVQ2Z1S
+--1 [~ FONDTR+——— - m e e - ()--
| ]0.10s]|
|SQ2_Sz1 | |
+--1 [-+-—-—-—--—-—- +R |
| |

| ST_RCOM] | |
+--]/[--+ CONST -+PV |

| +00300 | |
| ST_COMB]| S S—— +
+--1/[--+ T™MQ2Z1S
|
[SQ2_SZ1 BB-ONCO RTQ5Z1S RTQ6Z1S VMQ2SZz1
+--1 [----- 1[—- Vi--—-- V- )--
|VMQ2SZ1 Q2_Zz1SU VAQ2Z1S VAQ2sz1
+--1 [----- 1[—- V- )--
|BB-ONCO TVQ3Z1S VMQ3SZzZ1 TIQ3SZ1
Jlr——] [——-- VI----- ]/[——; —————————————————————————————————————— )--
| | VPQ3Sz1
| tom ()--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustic¢n
%M0612  Q2_Z1SU Encendido quemador2 zonal superi
%M0469 RTQ5Z1S Rango temp g5 zonal superior
%M0466 RTQ6Z1S Rango temp g6 zonal superior
%10110 SQ2_Sz71 Sensor 2 superior zona 1
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combusti¢n
%Q0096 T1Q3SZ1 Trafo ignic g3 superior zona 1
%R0302 TMQ2Z1S Temporizador 10s g2 zl1 superior
%M0294  TVQ2Z1S Apaga trafo y val.pil.qg2 zl1l supe
%M0297 TVQ3Z1S Apaga trafo y val.pil.g3 zl1l supe
%Q0304  VAQ2SZzZ1 Val.alta g2 superior zona 1
%MO505  VAQ2Z1S On/off valv alta g2 zonal superi
%Q0095  VMQ2SZ1 Valv.media g2 superior zona 1
%Q0098  VMQ3SZ1l Val .media g3 superior zona 1
%Q0097 VPQ3S71 valv.piloto g3 superior zona 1
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 95
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|
| BB-ONCO e + TVQ3Z1S
+--1 [~ FONDTR+——— - m e e - ()--
| ]0.10s]|
|SQ3_Sz1 | |
+--1 [-+-—-—-—--—-—- +R |
| |
| ST_RCOM] | |
+--]/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
| ST_COMB]| S S—— +
+--1/[--+ TMQ3Z1S
|
[SQ3_SZ1 BB-ONCO RTQ3Z1S RTQ4Z1S RTQ5Z1S RTQ6Z1S VMQ3Sz1
’Ir——] [----- 1[—- Vi--—-- Vi--—-- /[----- V- )--
|VMQ3SZ1 Q3_Z1SU VAQ3Z1S VAQ3sz1
+--1 [----- 1[—- V- )--
|BB-ONCO TVQ4Z1S VMQ4SZ1 TIQ4SZ1
Jlr——] [——-- VI----- ]/[——; —————————————————————————————————————— )--
| | VPQ4SZ1
| tom ()--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustic¢n
%M0449  Q3_Z1SU Encendido quemador3 zonal superi
%M0472 RTQ3Z1S Rango temp g3 zonal superior
%M0258 RTQ4z1S Rango temp g4 zonal superior
%M0469 RTQ5Z1S Rango temp g5 zonal superior
%M0466 RTQ6Z1S Rango temp g6 zonal superior
%10111 SQ3_Sz71 Sensor 3 superior zona 1
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combusti¢n
%Q0099 T1Q4SZ1 Trafo ignic g4 superior zona 1
%R0308 TMQ3Z1S Temporizador 10s g3 zl1 superior
%M0297  TVQ3Z1S Apaga trafo y val.pil.q3 zl supe
%MO300 TVQ421S Apaga trafo y val.pil.g4 zl1l supe
%Q0305  VAQ3Sz1l Val.alta g3 superior zona 1
%MO502  VAQ3Z1S On/off valv alta g3 zonal superi
%Q0098  VMQ3SzZ1 vVal .media g3 superior zona 1
%Q0101  VMQ4Sz1 Val .media g4 superior zona 1
%Q0100  VPQ4SZ1 val _.piloto g4 superior zona 1
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 96
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|
| BB-ONCO e + TVQ4Z1S
+--1 [~ FONDTR+——— - m e e - ()--
| ]0.10s]|
|SQ4_Ssz1 | |
+--1 [-+-—-—-—--—-—- +R |
| |
| ST_RCOM] | |
+--]/[--+ CONST -+PV |
|] +00300 | |
|ST_COMB] S S—— +
+--1/[--+ TMQ4Z1S
|
[SQ4_SZ1 BB-ONCO RTQ6Z1S VMQ4SZ1
’Ir——] [----- 1[—- V- )--
|VMQ4SZ1 Q4_Z1SU VAQ4Z1S VAQ4sz1
+--1 [----- 1[—- V- )--
|BB-ONCO TVQ5Z1S VMQ5SZ1 TIQ5SZ71
Jlr——] [——-- VI----- ]/[——; —————————————————————————————————————— )--
| | VPQ5SZ1
| tom ()--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustic¢n
%M0613  Q4_Z1SU Encendido quemador4 zonal superi
%M0466 RTQ6Z1S Rango temp g6 zonal superior
%10112 SQ4_Sz1 Sensor g4 superior zona 1
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combusti¢n
%Q0102 T1Q5SZ1 Trafo ignic g5 superior zona 1
%R0314 TMQ4Z1S Temporizador 10s g4 zl1 superior
%MO300  TVQ4z1S Apaga trafo y val.pil.qg4 zl supe
%M0303 TVQ5Z1S Apaga trafo y val.pil.g5 zl1l supe
%Q0306  VAQ4SZ1 Val.alta g4 superior zona 1
%M0271  VAQ4Z1S On/off valv alta g4 zonal superi
%Q0101  VMQ4Sz1 Val .media g4 superior zona 1
%Q0104  VMQ5SZ1 Val .media g5 superior zona 1
%Q0103  VPQ5SZ1 val .piloto g5 superior zona 1
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS
|
| BB-ONCO e + TVQ5Z1S
+--1 [~ FONDTR+——— - m e e - ()--
| ]0.10s]|
|SQ5_Sz1 | |
+--1 [-+-—-—-—--—-—- +R |
| |
| ST_RCOM] | |
+--]/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMB] S S—— +
+--1/[--+ TMQ5Z1S
|
[SQ5_SZ1 BB-ONCO RTQ2Z1S RTQ3Z1S RTQ4Z1S RTQ5Z1S RTQ6Z1S VMQ5SZ1
’Ir——] [----- 1[—- Vi--—-- Vi--—-- /[----- VI----- V- )--
|VMQ5SZ1 Q5_Z1SU VAQ5Z1S VAQ5SZ1
+--1 [----- 1[—- V- )--
|BB-ONCO TVQ6Z1S VMQ6SZ1 TIQ6SZ1
Jlr——] [-—--- VI--—--- ]/[——; —————————————————————————————————————— )--
| | VPQ6SZ1
| tom ()--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combusti¢n
%M0452 Q5_Z1su Encendido quemador4 zonal superi
%M0475 RTQ271S Rango temp g2 zonal superior
%M0472 RTQ3Z1S Rango temp g3 zonal superior
%M0258 RTQ4z1S Rango temp g4 zonal superior
%M0469 RTQ5Z1S Rango temp g5 zonal superior
%M0466 RTQ6Z1S Rango temp g6 zonal superior
%10113 SQ5_S71 Sensor g5 superior zona 1
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combusti¢n
%Q0105 TI1Q6SZ1 Trafo ignic g6 superior zona 1
%R0O320 TMQ5Z1S Temporizador 10s g5 zl1 superior
%MO303  TVQ5Z1S Apaga trafo y val.pil.g5 zl1l supe
%M0306 TVQ6Z1S Apaga trafo y val.pil.g6 zl supe
%Q0307  VAQ5SZ1 Val.alta g5 superior zona 1
%M0499  VAQ5Z1S On/off valv alta g5 zonal superi
%Q0104  VMQ5SZ1 vVal .media g5 superior zona 1
%Q0107  VMQ6SZ1 Val .media g6 superior zona 1
%Q0106  VPQ6SZ1 val .piloto g6 superior zona 1
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 98
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

| BB-ONCO oo + TVQ6Z1S
+--1 [~ FONDTR+——— - m e e - ()--
| |0.10s]|
|SQ6_SzZ1 | |
+--1 [-+-—-—-—--—-—- +R |
I I
| ST_RCOM] | |
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
| ST_COMB| oo +
+--1/[--+ TMQ6Z1S
I
| SQ6_SZ1 BB-ONCO RTQ4Z1S RTQ5Z1S RTQ6Z1S VMQ6SZ1
;——] e I Bt Bt L e R — ()--
|VMQ6SZ1 Q6_Z1SU VAQ6Z1S VAQ6SZ1
#==] [-===-1 [-===-1/[-======m=mmmmmmmm oo ()--
}**************-k***************************************************)

| (* ZONA 1.QUEMADORES INFERIORES *)

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0614  Q6_Z1SU Encendido quemador6 zonal superi
%M0258 RTQ4Z1S Rango temp g4 zonal superior
%M0469 RTQ5Z1S Rango temp g5 zonal superior
%M0466 RTQ6Z1S Rango temp g6 zonal superior
%10114 SQ6_SZ1 Sensor g6 superior zona 1
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183 ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%R0O326  TMQ6Z1S Temporizador 10s g6 zl superior
%M0306 TVQ6Z1S Apaga trafo y val.pil.g6 zl supe
%Q0308  VAQ6SZ1 val.alta g6 superior zona 1
%M0496  VAQ6Z1S On/off valv alta g6 zonal superi
%Q0107  VMQ6SZ1 val _.media g6 superior zona 1

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ1z1l VMQ1llZ1 TI_1Z1

S B B ] e B ()--
| | VPI_1Z1
| i (-
| BB-ONCO - + TVQ1Z11
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s]|
|SQ1_171 | |
=] [-—-mmmmmes R
I I
|ST_RCOM| | |
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMBJ TR +
+—=1/[--+ TMQ1Z11

|
[SQ1_1Z1 BB-ONCO RTQ1Z1l RQ2Z11 RQ3Z1l RQ4z1l RQ5Z11 RTQ6Z11 VMQ1lZ1
e e e L e e e e O

|VMQ11Z1 Q1_Z1IN VAQ1Z1l VAQ1l1Z1
+--1 [----- 1 [—-- v---------------—— ()--
|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0455 Q1 _Z1IN Encendido quemadorl zonal inferi
%M0463 RTQ1Z11 Rango temp gl zonal inferior
%M0460 RTQ2Z11 Rango temp g2 zonal inferior
%M0457 RTQ3Z11 Rango temp g3 zonal inferior
%M0250 RTQ4Z11 Rango temp g4 zonal inferior
%M0454 RTQ5Z11 Rango temp g5 zonal inferior
%M0451 RTQ6Z11 Rango temp g6 zonal inferior
%10079  SQ1_1Z1 Sensor ql inferior zona 1

%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183 ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0048 TI_I1z1 Trafo ignici¢n inferior zona 1
%R0O164 TMQ1Z11 Temporizador 10s gl z1 inferior
%M0192  TVQ1lz1il Apaga trafo y val.pil.ql zl1l infe
%Q0309  VAQ1l1Z1 val.alta gl inferior zona 1
%M0493  VAQ1z1l On/off valv alta gl zonal inferi
%Q0050  VMQ1l1z1 Valv.media gl inferior zona 1
%Q0049  VPI_I1Z1 Valvula piloto inferior zona 1

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2Z1l1 VMQ21Z1

02) Page 100

T1Q21Z1
e ()--
| | VPQ21Z1
| o ()--
| BB-ONCO oo + TVQ2Z11
+--1 [~ FONDTR+ == — - mm e e ()--
| |]0.10s]
[sQ2_1z1 | |
+--1 [-+-—-—-—--—-—- +R |
I I
| ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
| ST_ComB| o +
+--1/[--+ T™MQ2Z11

I
1SQ2_1Z1 BB-ONCO RTQ5Z1lI

REFERENCE NICKNAME

%M0182 BB-ONCO
%M0248  Q2_Z1IN
%M0454  RTQ5Z11
%M0451  RTQ6Z11
%10115 SQ2_1z1
%10016  ST_COMB
%MO0183  ST_RCOM
%Q0108  TIQ21z1
%RO332  TMQ2Z1l1
%MO309  TVQ2Z1l
% Q0310  VAQ21z1
%M0490  VAQ2Z11
%Q0110  VMQ21z1
%Q0109  VPQ21Z1
Program: LINEA2

RTQ6Z11

VMQ21Z1

)--

VAQ21Z1

REFERENCE DESCRIPTION

Bobina inicio de combustién
Encendido quemador2 zonal inferi
Rango temp g5 zonal inferior
Rango temp g6 zonal inferior
Sensor g2 inferior zona 1
Parada de combustién del horno
Apagado remoto de combustion
Trafo ignic g2 inferior zona 1
Temporizador 10s g2 z1 inferior
Apaga trafo y val.pil.qg2 zl infe
val.alta g2 inferior zona 1
On/off valv alta g2 zonal inferi
Val .media g2 inferior zona 1

val _piloto g2 inferior zona 1

C:\LMOOM\LINEA2

Block:

)--

_MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ3z1l VMQ31Zz1 TIQ31Z1

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmm oo ()--
| | VPQ31Z1
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ3Z1l1
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ3_171 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |

|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |

|] +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ3Z11
|
[SQ3_1Z1 BB-ONCO RTQ3Z1l RTQ4Z1l RTQ5Z11 RTQ6Z11 VMQ31Z1
+--1 [----- 1 [ VI----- VI----- 1/[----- V- )--
|VMQ31Z1 Q3_Z1IN VAQ3Z1l VAQ31Z1
e (-
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustic¢n
%M0251  Q3_Z1IN Encendido quemador3 zonal inferi
%M0457 RTQ3Z11 Rango temp g3 zonal inferior
%M0250 RTQ4Z11 Rango temp g4 zonal inferior
%M0454 RTQ5Z11 Rango temp g5 zonal inferior
%M0451 RTQ6Z11 Rango temp g6 zonal inferior
%10116  SQ3_1Z1 Sensor 3 inferior zona 1
%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183 ST_RCOM Apagado remoto de combusti¢n
%Q0111  TIQ31Z1 Trafo ignic g3 inferior zona 1
%R0O338 TMQ3Z11 Temporizador 10s g3 z1 inferior
%M0312  TVQ3Z1l Apaga trafo y val.pil.q3 zl infe
%Q0311  VAQ31Z1 val.alta g3 inferior zona 1
%M0487  VAQ3Z1l On/off valv alta g3 zonal inferi
%Q0113  VMQ31zZ1 Val .media g3 inferior zona 1
%Q0112 VPQ31Z1 val _.piloto g3 inferior zona 1

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4Z1l VMQ41Z1 T1Q41Z1

+--1 [----- V- ]/[--; -------------------------------------- )--
| | VPQ41Z1
I tom o )--
| BB-ONCO e + TVQ4z11
+--1 [~ FONDTR+——— - m o e ()--
| ]0.10s]|
[SQ4_171 | |
+--1 [-+-—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMB]| T +
+--1/[--+ T™MQ4Z11
|
[SQ4_1Z1 BB-ONCO RTQ6Z1l VMQ41Z1
£ Loom] Loommd/[ommommoo oo (-
[VMQ41Z1 Q4_Z1IN VAQ4Z1l VAQ41Z1
+--1 [----- 1[—- v--—-——-------------—————————— )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0615  Q4_Z1IN Encendido quemador4 zonal inferi
%M0451 RTQ6Z11 Rango temp g6 zonal inferior
%10117 SQ4_171 Sensor g4 inferior zona 1
%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183 ST_RCOM Apagado remoto de combusti¢n
%Q0114  TIQ41Z1 Trafo ignic g4 inferior zona 1
%R0344 TMQ4Z11 Temporizador 10s g4 z1 inferior
%MO315  TVvQ4z1l Apaga trafo y val.pil.g4 zl infe
%Q0312 VAQ41z1 val.alta g4 inferior zona 1
%M0266  VAQ4zZ1l1 On/off valv alta g4 zonal inferi
%Q0116  VMQ41z1 Val .media g4 inferior zona 1
%Q0115  VPQ41Z1 val _.piloto g4 inferior zona 1

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5Z11 VMQ51Z1

| BB-ONCO o +
+--1 [~ +ONDTR+-————— e
| |0.10s]|
|SQ5_1z1 | |
== [--------- R
I I
| ST_RCOM] | |
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
| ST_ComB|  S—— +
+--1/[--+ TMQ5Z11

I
|SQ5_1Z1 BB-ONCO RTQ2Z1l1 RTQ3Z1l RTQ4Z11 RTQ5Z11 RTQ6Z11

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustidn
%M0458 Q5_Z1IN Encendido quemador5 zonal inferi
%M0460 RTQ2Z11 Rango temp g2 zonal inferior
%M0457 RTQ3Z11 Rango temp g3 zonal inferior
%M0250 RTQ4Z11 Rango temp g4 zonal inferior
%M0454 RTQ5Z11 Rango temp g5 zonal inferior
%M0451 RTQ6Z11 Rango temp g6 zonal inferior
%10118  SQ5_1Z71 Sensor g5 inferior zona 1
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183 ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0117  TIQ51Z1 Trafo ignic g5 inferior zona 1
%R0O350 TMQ5Z11 Temporizador 10s g5 z1 inferior
%MO318  TVQ5Z1l1 Apaga trafo y val.pil.g5 zl1 infe
%Q0313  VAQ51Z1 val.alta g5 inferior zona 1
%M0484  VAQ5Z11 On/off valv alta g5 zonal inferi
%Q0119  VMQ51z1 Val .media g5 inferior zona 1
%Q0118  VPQ51Z1 val _.piloto g5 inferior zona 1

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2

TIQ51Z1

VPQ5171
_______ ()--

TVQ5Z11

VMQ5171

Block: _MAIN
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I
|BB-ONCO TVQ6Z11 VMQ61Z1

IST_RCOM|

+--]/[--+ CONST -+PV
| +00300 |

|ST_COMB]|
+—-1/[--+

I
|SQ6_1Z1 BB-ONCO RTQ4Z1l RTQ5Z11 RTQ6Z1l

TMQ6Z11

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

TIQ61Z1
-+ ()
| VPQ61Z1
e ()-—-

TVQ6Z11

VMQ61Z1
+--1 [----- 1 [—--1V[---- VI----- V- )--
[VMQ61Z1 Q6_Z1IN VAQ6Z1l VAQ61Z1
T--] [-—-- 1 ()--
| Goisieiaiaiaiiniaiaiaiaiolols e iaieeaiaiaiaiaiae )
| (* ZONA 2. QUEMADORES SUPERIORES *)
| Golaiaieihiaiaiaiiiaielale e e, )
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustidn
%M0616  Q6_Z1IN Encendido quemador6 zonal inferi
%M0250 RTQ4Z11 Rango temp g4 zonal inferior
%M0454 RTQ5Z11 Rango temp g5 zonal inferior
%M0451 RTQ6Z11 Rango temp g6 zonal inferior
%10119  SQ6_1Z71 Sensor g6 inferior zona 1

%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183 ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0120  TIQ61Z1 Trafo ignic g6 inferior zona 1
%R0O356 TMQ6Z11 Temporizador 10s g6 z1 inferior
%M0321  TVQ6Z1l1 Apaga trafo y val.pil.qg6 zl infe
%Q0314  VAQ61Z1 val._.alta g6 inferior zona 1
%M0481  VAQ6Z1l1 On/off valv alta g6 zonal inferi
%Q0122 VMQ61Z1 Val .media g6 inferior zona 1
%Q0121  VPQ61Z1 val _.piloto g6 inferior zona 1
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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I
|BB-ONCO TVQ1Z2S VMQ1SZz2

IST_RCOM|

+--]/[--+ CONST -+PV
| +00300 |

|ST_COMB]|
+—-1/[--+

TMQ1Z2S

|
ISQ1_Sz2 BB-ONCO

REFERENCE NI1CKNAME

%M0182
%10083
%10016
%M0183
%Q0052
%R0170
%M0204
%Q0315
%Q0054
%Q0053

BB-ONCO
SQ1_Sz2
ST_COMB
ST_RCOM
TI_Sz2

TMQ1Z2S
TVQ1Z2S
VAQ1SZ2
VMQ1SZ2
VPI_SZ2

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

TI_SZ2
R (-
| VPI1_SZ2
e ()-—-
TVQ1Z2S
______________________________________ ()--
VMQ1Sz2
e B B ()--
VAQ1Sz2
L T ()--
REFERENCE DESCRIPTION
Bobina inicio de combustidn
Sensor ql superior zona 2
Parada de combustién del horno
Apagado remoto de combusti¢n
Trafo ignicidn superior zona 2
Temporizador 10s gl z2 superior
Apaga trafo y val.pil.ql z2 supe
val.alta ql superior zona 2
Valv.media gl superior zona 2
Valvula piloto superior zona 2
C:\LMO9OM\LINEA2 Block: _MAIN

Program:

LINEA2
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2Z2S VMQ2SZ2 T1Q25Z2

421 [-===-1/[-===-1/ [ =¥ mmm oo m oo ()--
| | VPQ2SZz2
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ2Z2S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ2_Sz2 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™MQ2Z2S
|
|SQ2_Sz2 BB-ONCO VMQ2Sz2
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
| VMQ2SZ2 BB_PEC VAQ2Sz2
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10180 SQ2_Sz2 Sensor 2 superior zona 2
%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0123 T1Q2S22 Trafo ignic g2 superior zona 2
%RO362  TMQ2Z2S Temporizador 10s g2 z2 superior
%MO0336 TVQ222S Apaga trafo y val.pil.g2 z2 supe
%Q0316  VAQ2Sz2 val.alta g2 superior zona 2
%Q0125  VMQ2Sz2 Val .media g2 superior zona 2
%Q0124  VPQ2SZ2 val _.piloto g2 superior zona 2

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ3Z2S VMQ3SZ2 T1Q3SZ2

L B e B B ()--
| | VPQ3Sz2
| - ()--
| BB-ONCO o + TVQ3Z2S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ3_Sz2 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ3Z2S
|
| SQ3_SZ2 BB-ONCO VMQ3Sz2
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
| VMQ3SZ2 BB_PEC VAQ3Sz2
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10121 SQ3_Sz2 Sensor 3 superior zona 2
%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0126 T1Q3Sz22 Trafo ignic g3 superior zona 2
%RO368  TMQ3Z2S Temporizador 10s g3 z2 superior
%M0339 TVQ3Z2S Apaga trafo y val.pil.g3 z2 supe
%Q0317  VAQ3Sz2 val.alta g3 superior zona 2
%Q0128  VMQ3Sz2 Val .media g3 superior zona 2
%Q0127  VPQ3SZ2 val _.piloto g3 superior zona 2

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 108
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4Z2S VMQ4SZ2 T1Q4SZ2

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ4SZz2
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ4Z2S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ4_Ssz2 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
|] +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ4Z2S
|
|SQ4_Sz2 BB-ONCO VMQ4Sz2
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ4SZ2 BB_PEC VAQ4Sz2
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10122 SQ4_SZ2 Sensor g4 superior zona 2
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0129 T1Q4SZ22 Trafo ignic g4 superior zona 2
%RO374  TMQ4Z2S Temporizador 10s g4 z2 superior
%M0342 TVQ422S Apaga trafo y val.pil.g4 z2 supe
%Q0318  VAQ4Sz2 val.alta g4 superior zona 2
%Q0131  VMQ4Sz2 Val .media g4 superior zona 2
%Q0130  VPQ4Sz2 Valv._piloto g4 superior zona 2

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5Z2S VMQ5SZ2 TI1Q5SZ2

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmmmmm oo ()--
| | VPQ5SZ2
| - ()--
| BB-ONCO e — + TVQ5Z2S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
| SQ5_Sz2 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ5Z2S
|
| SQ5_SZ2 BB-ONCO VMQ5SZz2
+--] [----- 11— )--
| VMQ5SZ2 BB_PEC VAQ5SZ2
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10123 SQ5_Sz72 Sensor g5 superior zona 2
%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0132 T1Q5SZ22 Trafo ignic g5 superior zona 2
%RO380  TMQ5Z2S Temporizador 10s g5 z2 superior
%M0345 TVQ5Z2S Apaga trafo y val.pil.g5 z2 supe
%Q0319  VAQ5SZz2 val.alta g5 superior zona 2
%Q0134  VMQ5SZz2 Val .media g5 superior zona 2
%Q0133  VPQ5Sz2 val .piloto g5 superior zona 2

Program: LINEA2 C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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I
|BB-ONCO TVQ6Z2S VMQ6SZ2

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

TIQ6SZ2

e e ()--
| | VPQ6SZ2
| e ()--
| BB-ONCO + TVQ6Z2S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
|

| SQ6_Sz2

+--] [-+—-—-—--—-—- +R

|ST_RCOM]

+--]1/[--+ CONST -+PV

| +00300 |

|ST_COMmMB]|

+--1/[--+ TMQ6Z2S

|

| SQ6_SZ2 BB-ONCO VMQ6SZ2
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
| VMQ6SZ2 BB_PEC VAQ6SZ2
Jlr--] [-—-- 1----—----------------------------"-----"""- )--
| Goisieiaiaiaiiniaiaiaiaiolols e iaieeaiaiaiaiaiae )
| (* ZONA 2. QUEMADORES INFERIORES *)
| Golaiaieihiaiaiaiiiaielale e iaieeeiaiiaiaiee )
|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién

%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad

%10124 SQ6_SZ2 Sensor 6 superior zona 2

%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno

%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion

%Q0135 TI1Q6SZ2 Trafo ignic g6 superior zona 2

%R0O386  TMQ6Z2S Temporizador 10s g6 z2 superior

%M0348 TVQ6Z2S Apaga trafo y val.pil.g6 z2 supe

%Q0320  VAQ6SZ2 val.alta g6 superior zona 2

%Q0137  VMQ6SZ2 Val .media g6 superior zona 2

%Q0136  VPQ6SZ2 val .piloto g6 superior zona 2

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ1z21 VMQ11Z2 TI_1Z2

L B e L B B (-
| | VPI_1Z2
| - (-
| BB-ONCO T + TVQ1z21
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ1_12z2 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™Q1Z21
|
[SQ1_1Z2 BB-ONCO VMQ11Z2
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ11Z2 BB_PEC VAQ11Z2
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10084 SQ1_172 Sensor gl inferior zona 2
%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0055 TI_1Z22 Trafo ignicioén inferior zona 2
%RO176  TMQlz2l Temporizador 10s gl z2 inferior
%M0209 TVQ1Z21 Apaga trafo y val.pil.ql z2 infe
%Q0321  VAQ11ZzZ2 val.alta ql inferior zona 2
%Q0057 vMQ11z2 Valv.media gl inferior zona 2
%Q0056  VPI_1Z22 Valvula piloto inferior zona 2

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2z21 VMQ21Z2 TIQ21Z2

421 [-===-1/[-===-1/ [ =¥ mmm oo ()--
| | VPQ21Z2
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ2Z21
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
[SQ2_12z2 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™Q2Z21
|
[SQ2_1Z2 BB-ONCO VMQ21Z2
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ21Z2 BB_PEC VAQ21Z2
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10125 SQ2_1722 Sensor g2 inferior zona 2
%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0138 T1Q21Z22 Trafo ignic g2 inferior zona 2
%RO392  TMQ2z21 Temporizador 10s g2 z2 inferior
%M0351 TVQ2Z21 Apaga trafo y val.pil.qg2 z2 infe
%Q0322 VAQ21Zz2 val.alta g2 inferior zona 2
%Q0140  VMQ21Z2 Val .media g2 inferior zona 2
%Q0139  VPQ21Z2 val _.piloto g2 inferior zona 2

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ3zZ21 VMQ31Z2 T1Q31Z22

+--1 [----- V- ]/[--; -------------------------------------- )--
| | VPQ31Z2
I tom o )--
| BB-ONCO e + TVQ3Zz21
+--1 [~ FONDTR+——— - m o e ()--
| ]0.10s]|
[SQ3_122 | |
+--1 [-+-—-—-—--—-—- +R |
| |

|ST_RCOM] | |
+--1/[--+ CONST -+PV |

| +00300 | |
|ST_COMB]| T +
+--1/[--+ T™MQ3Z21
|
|SQ3_1Z2 BB-ONCO VMQ31Z2
£] Lomm] [ommmommooomooo oo ()--
|VMQ31Z2 BB_PEC VAQ31Z2
+--1 [----- 1---—--------------------"--""-—"---- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10126 SQ3_1722 Sensor g3 inferior zona 2
%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0141 TI1Q31Z22 Trafo ignic g3 inferior zona 2
%RO398  TMQ3z21 Temporizador 10s g3 z2 inferior
%M0354 TVQ3Z21 Apaga trafo y val.pil.qg3 z2 infe
%Q0323  VAQ31Z2 val.alta g3 inferior zona 2
%Q0143  VMQ31Z2 Val .media g3 inferior zona 2
%Q0142 VPQ3122 val _.piloto g3 inferior zona 2

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4z21 VMQ41Z2 TIQ41Z2

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ41Z2
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ4Z21
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ4_122 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™Q4Z21
|
|SQ4_172 BB-ONCO VMQ412Z2
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ41Z2 BB_PEC VAQ41Z2
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10127 SQ4_1722 Sensor g4 inferior zona 2
%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0144 T1Q4122 Trafo ignic g4 inferior zona 2
%R0404  TMQ4z21 Temporizador 10s g4 z2 inferior
%MO0357 TVQ4Z21 Apaga trafo y val.pil.g4 z2 infe
%Q0324  VAQ41Z2 val.alta g4 inferior zona 2
%Q0146  VMQ41Z2 Val .media g4 inferior zona 2
%Q0145  VPQ41Z2 val _.piloto g4 inferior zona 2

Program: LINEA2 C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5zZ21 VMQ51Z2 TIQ51Z2

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmm oo ()--
| | VPQ51Z2
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ5Z21
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ5_12z2 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ5Z21
|
|SQ5_1Z2 BB-ONCO VMQ51Z2
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ51Z2 BB_PEC VAQ51Z2
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10128 SQ5_1722 Sensor g5 inferior zona 2
%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0147 TIQ51Z22 Trafo ignic g5 inferior zona 2
%R0O410  TMQ5z21 Temporizador 10s g5 z2 inferior
%M0360 TVQ5Z21 Apaga trafo y val.pil.g5 z2 infe
%Q0325  VAQ51Z2 val.alta g5 inferior zona 2
%Q0149  VMQ51Z2 Val .media g5 inferior zona 2
%Q0148  VPQ5122 val _.piloto g5 inferior zona 2

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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I
|BB-ONCO TVQ6Z21 VMQ61Z2

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

TIQ61Z2

T——] [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ61Z2
I ittt )--
| BB-ONCO + TVQ6Z21
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
|

|SQ6_1272

+--] [-+—-—-—--—-—- +R

|ST_RCOM]

+--]1/[--+ CONST -+PV

| +00300 |

|ST_COMmMB]|

+--1/[--+ T™MQ6Z21

|

|SQ6_172 BB-ONCO VMQ61Z2
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ61Z2 BB_PEC VAQ61Z2
T--] [-—-- 1----—----------------------------"-----"""- )--
| Goisieiaialalininiaiaiaiolols e iaieeaiaiaiaiaiae )
| (* ZONA 3. QUEMADORES SUPERIORES *)
| Golaiaieihiaiaiaiiiaielale e iaieeeiaiiaiaiee )
|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion

%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad

%10129 SQ6_172 Sensor g6 inferior zona 2

%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno

%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion

%Q0150 TIQ61Z2 Trafo ignic g6 inferior zona 2

%R0O416  TMQ6Z21 Temporizador 10s g6 z2 inferior

%M0363 TVQ6Z21 Apaga trafo y val.pil.g6 z2 infe

%Q0326  VAQ61Z2 val.alta g6 inferior zona 2

%Q0152 VMQ6122 Val .media g6 inferior zona 2

%Q0151  VPQ61Z2 val _.piloto g6 inferior zona 2

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ1Z3S VMQ1SZ3 TI_SZ3

e B B L B B (-
| | VPI1_SZ3
| - (-
| BB-ONCO o + TVQ1Z3S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ1_Sz3 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™MQ1Z3S
|
|SQ1_Sz3 BB-ONCO VMQ1Sz3
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ1SZ3 BB_PEC VAQ1Sz3
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10087 SQ1_SZ3 Sensor gl superior zona 3
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0059  TI1_SZ3 Trafo ignicidn superior zona 3
%R0O182  TMQ1Z3S Temporizador 10s gl z3 superior
%M0216 TVQ1Z3S Apaga trafo y val.pil.gl z3 supe
%Q0327  VAQ1lSz3 val.alta ql superior zona 3
%Q0061  VMQ1SZzZ3 Valv.media ql superior zona 3
%Q0060  VPI_SZ3 Valvula piloto superior zona 3

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2Z3S VMQ2SZ3 T1Q2SZ3

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmmmmmm oo ()--
| | VPQ2SZ3
| - ()--
| BB-ONCO o + TVQ2Z3S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ2_SZ3 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ2Z3S
|
|SQ2_Sz3 BB-ONCO VMQ2SZ3
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
| VMQ2SZ3 BB_PEC VAQ2SZ3
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10130 SQ2_SZ3 Sensor g2 superior zona 3
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0153 T1Q2SZ3 Trafo ignic g2 superior zona 3
%R0O422  TMQ2Z3S Temporizador 10s g2 z3 superior
%M0366 TVQ2Z3S Apaga trafo y val.pil.g2 z3 supe
%Q0328  VAQ2SZzZ3 val.alta g2 superior zona 3
%Q0155  VMQ2SZ3 Val .media g2 superior zona 3
%Q0154  VPQ2SZ3 val .piloto g2 superior zona 3

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ3Z3S VMQ3SZ3 TI1Q3SZ3

S B B ] e B ()--
| | VPQ3SZ3
| i ()--
| BB-ONCO e — + TVQ3Z3S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ3_Sz3 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ3Z3S
|
| SQ3_Sz3 BB-ONCO VMQ3Sz3
+--] [----- 11— )--
| VMQ3SZ3 BB_PEC VAQ3Sz3
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10131 SQ3_SZ3 Sensor 3 superior zona 3
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0156 T1Q3SZ3 Trafo ignic g3 superior zona 3
%R0428  TMQ3Z3S Temporizador 10s g3 z3 superior
%M0369 TVQ3Z3S Apaga trafo y val.pil.g3 z3 supe
%Q0329  VAQ3SZ3 val.alta g3 superior zona 3
%Q0158  VMQ3SZ3 Val .media g3 superior zona 3
%Q0157 VPQ3SZ3 val .piloto g3 superior zona 3

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4Z3S VMQ4SZ3 TI1Q4SZ3

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ4SZ3
| i ()--
| BB-ONCO e + TVQ4Z3S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ4_SzZ3 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ4Z3S
|
|SQ4_Sz3 BB-ONCO VMQ4SZ3
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ4SZ3 CN_TSZ3 VAQ4SZ3
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0247 CN_TSZ3 Comparador menor temp sup zona 3
%10132 SQ4_SZ3 Sensor g4 superior zona 3
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0159 T1Q4SZ3 Trafo ignic g4 superior zona 3
%R0434  TMQ4Z3S Temporizador 10s g4 z3 superior
%M0372 TVQ4Z3S Apaga trafo y val.pil.g4 z3 supe
%Q0330  VAQ4SzZ3 val.alta g4 superior zona 3
%Q0161  VMQ4SZ3 Val .media g4 superior zona 3
%Q0160  VPQ4SZ3 val .piloto g4 superior zona 3

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5Z3S VMQ5SZ3 TIQ5SZ3

St B B ] e B ()--
| | VPQ5SZ3
| i ()--
| BB-ONCO e — + TVQ5Z3S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
| SQ5_Sz3 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ5Z3S
|
| SQ5_SZ3 BB-ONCO VMQ5SZ3
+--] [----- 1 )--
| VMQ5SZ3 BB_PEC VAQ5SZ3
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10133 SQ5_SZ3 Sensor g5 superior zona 3
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0162 TI1Q5SZ3 Trafo ignic g5 superior zona 3
%R0440  TMQ5Z3S Temporizador 10s g5 z3 superior
%M0375 TVQ5Z3S Apaga trafo y val.pil.g5 z3 supe
%Q0331  VAQ5SZ3 val.alta g5 superior zona 3
%Q0164  VMQ5SZ3 Val .media g5 superior zona 3
%Q0163  VPQ5SZ3 valv.piloto g5 superior zona 3

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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I
|BB-ONCO TVQ6Z3S VMQ6SZ3

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

TIQ6SZ3

;——] [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ6SZ3
I ittt )--
| BB-ONCO + TVQ6Z3S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
|

| SQ6_SZ3

+--] [-+—-—-—--—-—- +R

|ST_RCOM]

+--]/[--+ CONST -+PV

| +00300 |

|ST_COMmMB]|

+--1/[--+ TMQ6Z3S

|

| SQ6_SZ3 BB-ONCO VMQ6SZ3
+--] [----- 11— )--
| VMQ6SZ3 BB_PEC VAQ6SZ3
T--] [-—-- 1----—----------------------------"-----"""- )--
(e, e aiaieielaiaiaielalaioie )
| (* ZONA 3. QUEMADORES INFERIORES *)
(e, e, aiaieielaiaiaielaiaioi )
|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién

%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad

%10134 SQ6_SZ3 Sensor g6 superior zona 3

%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno

%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion

%Q0165 T1Q6SZ3 Trafo ignic g6 superior zona 3

%R0446  TMQ6Z3S Temporizador 10s g6 z3 superior

%M0378 TVQ6Z3S Apaga trafo y val.pil.g6 z3 supe

%Q0332  VAQ6SZ3 val.alta g6 superior zona 3

%Q0167  VMQ6SZ3 Val .media g6 superior zona 3

%Q0166  VPQ6SZ3 val .piloto g6 superior zona 3

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ1z31 VMQ11Z3 TI_1Z3

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmmmmmm oo (-
| | VPI_1Z3
| - (-
| BB-ONCO T + TVQ1z3l
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ1_1Z3 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™Q1Z3l1
|
[SQ1_1Z3 BB-ONCO VMQ11Z3
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ11Z3 CN_TIZ3 VAQ11Z3
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0277 CN_TI1Z3 Comparador menor temp inf zona 3
%10088 SQ1_1Z3 Sensor gl inferior zona 3
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0062 TI1_1Z3 Trafo ignicioén inferior zona 3
%R0188  TMQ1z3l Temporizador 10s gl z3 inferior
%M0221 TVQ1Z31 Apaga trafo y val.pil.ql z3 infe
%Q0333  VAQ11Z3 val.alta ql inferior zona 3
%Q0064  VMQ11Z3 Valv. media ql inferior zona 3
%Q0063  VPI_1Z3 Valvula piloto inferior zona 3

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2z31 VMQ21Z3 TIQ21Z3

e B B L B [ B ()--
| | VPQ21Z3
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ2Z3l1
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
[SQ2_1Z3 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™Q2Z31
|
1SQ2_17Z3 BB-ONCO VMQ21Z3
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ21Z3 BB_PEC VAQ21Z3
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10135 SQ2_17Z3 Sensor g2 inferior zona 3
%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0168 T1Q21Z3 Trafo ignic g2 inferior zona 3
%R0O452  TMQ2Z3I Temporizador 10s g2 z3 inferior
%M0381 TVQ2Z31 Apaga trafo y val.pil.qg2 z3 infe
%Q0334  VAQ21Z3 val.alta g2 inferior zona 3
%Q0170  VMQ21Z3 Val .media g2 inferior zona 3
%Q0169  VPQ21Z3 val .piloto g2 inferior zona 3

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ3z31 VMQ31Z3 TIQ31Z3

L B e B B ()--
| | VPQ31Z3
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ3Z3l
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ3_12z3 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ3Z3I
|
[SQ3_1Z3 BB-ONCO VMQ31Z3
+--1 [----- 1----—-—--------—---------"""""-""""""-— )--
|VMQ31Z3 BB_PEC VAQ31Z3
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10136 SQ3_1Z3 Sensor g3 inferior zona 3
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0171 TI1Q31Z3 Trafo ignic g3 inferior zona 3
%R0458  TMQ3Z3lI Temporizador 10s g3 z3 inferior
%M0384 TVQ3Z3l1 Apaga trafo y val.pil.qg3 z3 infe
%Q0335  VAQ31Z3 val.alta g3 inferior zona 3
%Q0173  VMQ31Z3 Val .media g3 inferior zona 3
%Q0172 VPQ31Z3 val .piloto g3 inferior zona 3
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4zZ31 VMQ41Z3 TIQ41Z3

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ41Z3
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ4Z31
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ4_1Z3 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™Q4Z3I
|
[SQ4_17Z3 BB-ONCO VMQ41Z3
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ41Z3 BB_PEC VAQ41Z3
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10137 SQ4_17Z3 Sensor g4 inferior zona 3
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combusti¢n
%Q0174 T1Q41Z3 Trafo ignic g4 inferior zona 3
%R0O464  TMQ4Z3I Temporizador 10s g4 z3 inferior
%M0387 TVQ4Z31 Apaga trafo y val.pil.g4 z3 infe
%Q0336  VAQ41Z3 val.alta g4 inferior zona 3
%Q0176  VMQ41Z3 Val .media g4 inferior zona 3
%Q0175  VPQ41Z3 val .piloto g4 inferior zona 3
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5Z31 VMQ51Z3 TIQ51Z3

L B B B B ()--
| | VPQ51Z3
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ5Z3l1
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ5_12Z3 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ5Z3I1
|
|SQ5_17Z3 BB-ONCO VMQ51Z3
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ51Z3 BB_PEC VAQ51Z3
+--1 [----- 1---—-—-----------------------"---"-------" ()--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10138 SQ5_17Z3 Sensor g5 inferior zona 3
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0177 TIQ51Z3 Trafo ignic g5 inferior zona 3
%RO470  TMQ5Z3I Temporizador 10s g5 z3 inferior
%M0390 TVQ5Z31 Apaga trafo y val.pil.g5 z3 infe
%Q0337 VAQ51Z3 val.alta g5 inferior zona 3
%Q0179  VMQ51Z3 Val .media g5 inferior zona 3
%Q0178  VPQ51Z3 val .piloto g5 inferior zona 3
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ6Z31 VMQ61Z3 TIQ61Z3

#==] [===-1/[-===-1/[-#-=mmmmmmm oo ()--
| | VPQ61Z3
I s ()--
| BB-ONCO e + TVQ6Z3I
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s]|
|SQ6_1Z3 | |
== [--------- R
I I
| ST_RCOM] | |
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
| ST_ComB|  S—— +
+--1/[--+ TMQ6Z3I
I
| SQ6_1Z3 BB-ONCO VMQ61Z3
L T R B ()--
|VYMQ61Z3 BB_PEC VAQ61Z3
#==] [-====] [-====mmmmmmmmmm oo ()--
I
I
(******************************************************************)

| (* ZONA 4. QUEMADORES SUPERIOR *)

(******************************************************************)

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10139 SQ6_17Z3 Sensor g6 inferior zona 3

%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0180 TIQ61Z3 Trafo ignic g6 inferior zona 3
%RO476  TMQ6Z3I Temporizador 10s g6 z3 inferior
%M0393 TVQ6Z31 Apaga trafo y val.pil.g6 z3 infe
%Q0338  VAQ61Z3 val.alta g6 inferior zona 3
%Q0182 VMQ6123 Val .media g6 inferior zona 3
%Q0181  VPQ61Z3 val .piloto g6 inferior zona 3
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ1zZ4S VMQ1Sz4 TI_Sz4

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VP1_Sz74
| - (-
| BB-ONCO T + TVQ1z4S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ1_Sz4 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™MQ1z4S
|
|SQ1_Sz4 BB-ONCO VMQ1Sz4
+--1 [----- 1----—-—--------—---------"""""-""""""-— )--
|VMQ1SZ4 CN_TSzZ4 VAQ1Sz4
+--1 [----- 1---—-—-----------------------"---"-------" ()--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0253 CN_TSz4 Comparador menor temp sup zona 4
%10091 SQ1_Sz4 Sensor gl superior zona 4
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0066 T1_SZ4 Trafo ignicion superior zona 4
%R0194  TMQ1z4S Temporizador 10s gl z4 superior
%M0228 TVQ124S Apaga trafo y val.pil.gl z4 supe
%Q0339  VAQ1Sz4 Val.alta gl superior zona 4
%Q0068  VMQ1lSz4 Valv. media ql superior zona 4
%Q0067 VPI1_SZ4 Valvula piloto superior zona 4
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2Z4S VMQ2SZ4 T1Q25Z4

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ2Sz4
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ2z4S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ2_Sz4 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
|] +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™MQ2Z4S
|
|SQ2_Sz4 BB-ONCO VMQ2Sz4
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
| VMQ2SZ4 BB_PEC VAQ2Sz4
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10140 SQ2_Sz4 Sensor (2 superior zona 4
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0183 T1Q2SZ4 Trafo ignic g2 superior zona 4
%R0482  TMQ2Z4S Temporizador 10s g2 z4 superior
%MO396 TVQ224S Apaga trafo y val.pil.g2 z4 supe
%Q0340  VAQ2Sz4 val.alta g2 superior zona 4
%Q0185  VMQ2Sz4 Val .media g2 superior zona 4
%Q0184  VPQ2Sz4 val .piloto g2 superior zona 4
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ3zZ4S VMQ3Sz4 TI1Q3SZ4

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ3Sz4
| - ()--
| BB-ONCO e — + TVQ3z4S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ3_Sz4 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ3z4S
|
| SQ3_Sz4 BB-ONCO VMQ3Sz4
+--] [----- 11— )--
| VMQ3SZ4 BB_PEC VAQ3Sz4
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10141 SQ3_Sz4 Sensor g3 superior zona 4
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combusti¢n
%Q0186 T1Q3Sz4 Trafo ignic g3 superior zona 4
%R0488  TMQ3zZ4S Temporizador 10s g3 z4 superior
%M0399 TVQ3Z4S Apaga trafo y val.pil.g3 z4 supe
% Q0341  VAQ3Sz4 val.alta g3 superior zona 4
%Q0188  VMQ3Sz4 Val .media g3 superior zona 4
%Q0187 VPQ3Sz4 val .piloto g3 superior zona 4
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4Z4S VMQ4Sz4 T1Q4SZ4

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ4Sz4
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ4z4S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ4_Sz4 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
|] +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™MQ4Z4S
|
|SQ4_Sz4 BB-ONCO VMQ4Sz4
+--1 [----- 1----—-—--------—---------"""""-""""""-— )--
|VMQ4SZz4 BB_PEC VAQ4Sz4
+--1 [----- 1---—-—-----------------------"---"-------" ()--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10142 SQ4_Sz4 Sensor g4 superior zona 4
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0189 T1Q4SZ4 Trafo ignic g4 superior zona 4
%R0494  TMQ4Z4S Temporizador 10s g4 z4 superior
%M0402 TVQ424S Apaga trafo y val.pil.g4 z4 supe
%Q0342  VAQ4Sz4 val.alta g4 superior zona 4
%Q0191  VMQ4Sz4 Val .media g4 superior zona 4
%Q0190  VPQ4Sz4 val .piloto g4 superior zona 4

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5Z4S VMQ5SZ4 TI1Q55Z4

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ5Sz4
| i ()--
| BB-ONCO T + TVQ524S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ5_S74 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ524S
|
| SQ5_Sz4 BB-ONCO VMQ5Sz4
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ5SZ4 CN_TSzZ4 VAQ5SZ4
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0253 CN_TSz4 Comparador menor temp sup zona 4
%10143 SQ5_Sz4 Sensor g5 superior zona 4
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0192 T1Q5SZ4 Trafo ignic g5 superir zona 4
%RO500  TMQ5Z4S Temporizador 10s g5 z4 superior
%M0405 TVQ5Z4S Apaga trafo y val.pil.g5 z4 supe
%Q0343  VAQ5Sz4 val.alta g5 superior zona 4
%Q0194  VMQ5Sz4 Val .media g5 superior zona 4
%Q0193  VPQ5Sz4 val .piloto g5 superior zona 4
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ6Z4S VMQ6SZ4 TI1Q6SZ4

T (-
I I VPQ6SZ4
| e (-
|BB-ONCO PR + TVQ624S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
I ]0.10s]|
ISQ6_Sz4 I I
#--] [-—t-mmmmo- R
| |
IST_RCOM] I I
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | I
|ST_comBj oo +
+—-J/[--+ TMQ6Z4S
|
|SQ6_Sz4 BB-ONCO VMQ6SZ4
S B T (H--
|VMQ6SZ4 BB_PEC VAQ6SZ4
I e -
|
|
(******************************************************************)

| (* ZONA 4. QUEMADORES INFERIORES *)

(******************************************************************)

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10144 SQ6_Sz4 Sensor (6 superior zona 4

%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0195 T1Q6SZ4 Trafo ignic g6 superior zona 4
%RO506  TMQ6Z4S Temporizador 10s g6 z4 superior
%M0408 TVQ6Z4S Apaga trafo y val.pil.g6 z4 supe
%Q0344  VAQ6SZ4 val.alta g6 superior zona 4
%Q0197  VMQ6SZ4 Val .media g6 superior zona 4
%Q0196  VPQ6SZ4 val .piloto g6 superior zona 4
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ1z41 VMQ1l1z4 TI_1Z4

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPI_174
| - (-
| BB-ONCO T + TVQ1z41
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ1_1z4 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™Q1Zz41
|
[SQ1_1z4 BB-ONCO VMQ11Zz4
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ11Z4 CN_TI1Z4 VAQ11Zz4
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0279  CN_TI1Z4 Comparador menor temp inf zona 4
%10092 SQ1_174 Sensor gl inferior zona 4
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0069 TI_1Z4 Trafo ignici¢n inferior zona 4
%R0O200  TMQ1z41 Temporizador 10s gl z4 inferior
%MO0233 TVQ1zZ41 Apaga trafo y val.pil.ql z4 infe
%Q0345  VAQ11z4 val.alta ql inferior zona 4
%Q0071  VMQ11z4 Valv.media ql inferior zona 4
%Q0070  VPI_1Z4 Valvula piloto inferior zona 4
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2z41 VMQ21z4 TIQ21Z4

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ212z4
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ2z41
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
[SQ2_1z4 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™Q2Z41
|
1SQ2_174 BB-ONCO VMQ212z4
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ2124 BB_PEC VAQ21Z4
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10145 SQ2_174 Sensor g2 inferior zona 4
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0198 T1Q21Z4 Trafo ignic g2 inferior zona 4
%RO512  TMQ2z41 Temporizador 10s g2 z4 inferior
%M0411 TVQ2Z41 Apaga trafo y val.pil.qg2 z4 infe
%Q0346  VAQ21Z4 val.alta g2 inferior zona 4
%Q0200  VMQ21z4 Val .media g2 inferior zona 4
%Q0199  VPQ21Z4 val .piloto g2 inferior zona 4
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ3z41 VMQ31z4 TIQ31Z4

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ31Z4
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ3z41
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ3_1z4 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™MQ3Z41
|
|SQ3_124 BB-ONCO VMQ31z4
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ31Z4 BB_PEC VAQ31z4
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10146 SQ3_174 Sensor g3 inferior zona 4
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0201 TI1Q31Z4 Trafo ignic g3 inferior zona 4
%RO518  TMQ3z41 Temporizador 10s g3 z4 inferior
%M0414 TVQ3Z41 Apaga trafo y val.pil.qg3 z4 infe
%Q0347 VAQ31z4 val.alta g3 inferior zona 4
%Q0203  VMQ31z4 Val .media g3 inferior zona 4
%Q0202 VPQ3124 val .piloto g3 inferior zona 4
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4z41 VMQ41z4 TIQ41Z4

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ412z4
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ4z41
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ4_1274 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™Q4Z41
|
|SQ4_174 BB-ONCO VMQ41z4
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ41Z4 BB_PEC VAQ41z4
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10147 SQ4_174 Sensor g4 inferior zona 4
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0204 T1Q41Z4 Trafo ignic g4 inferior zona 4
%R0O524  TMQ4z41 Temporizador 10s g4 z4 inferior
%M0417 TVQ4Z41 Apaga trafo y val.pil.g4 z4 infe
%Q0348  VAQ41zZ4 val.alta g4 inferior zona 4
%Q0206  VMQ41z4 Val .media g4 inferior zona 4
%Q0205  VPQ41Z4 val .piloto g4 inferior zona 4
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5z41 VMQ51z4 TIQ51Z4

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ5124
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ5z41
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ5_1z4 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™MQ5Z41
|
|SQ5_17Z4 BB-ONCO VMQ5124
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ51Z4 BB_PEC VAQ51Z4
+--1 [----- 1---—-—-----------------------"---"-------" ()--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10148 SQ5_174 Sensor g5 inferior zona 4
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0207 TIQ51Z4 Trafo ignic g5 inferior zona 4
%RO530  TMQ5z41 Temporizador 10s g5 z4 inferior
%M0420 TVQ5Z41 Apaga trafo y val.pil.g5 z4 infe
%Q0349  VAQ51z4 V l.alta g5 inferior zona 4
%Q0209  VMQ51z4 V I.media g5 inferior zona 4
%Q0208  VPQ51Z4 V I.piloto g5 inferior zona 4

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ6Z41 VMQ61Z4 TIQ61Z4

#==] [===-1/[-===-1/[-#-=mmmmmmm oo ()--
| | VPQ6124
I s ()--
| BB-ONCO e + TVQ6Z41
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s]|
|SQ6_124 | |
== [--------- R
I I
| ST_RCOM] | |
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
| ST_ComB|  S—— +
+--1/[--+ TMQ6Z41
I
| SQ6_1Z4 BB-ONCO VMQ6124
L T R I ()--
|VYMQ6124 BB_PEC VAQ6124
#==] [-====] [-====mmmmmmmmmm oo ()--
I
I
(******************************************************************)

| (* ZONA 5. QUEMADORES SUPERIORES *)

(******************************************************************)

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10149 SQ6_174 Sensor g6 inferior zona 4

%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0210 TIQ61Z4 Trafo ignic g6 inferior zona 4
%RO536  TMQ6Z41 Temporizador 10s g6 z4 inferior
%M0423 TVQ6Z41 Apaga trafo y val.pil.g6 z4 infe
%Q0350  VAQ61Z4 val.alta g6 inferior zona 4
%Q0212 vMQ6124 Val .media g6 inferior zona 4
%Q0211  VPQ61Z4 val .piloto g6 inferior zona 4

Program: LINEA2 C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ1Z5S VMQ1SZ5 TI_SZ5

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmmmmmm oo (-
| | VPI1_SZ5
| - (-
| BB-ONCO o + TVQ1z5S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ1_Sz5 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ1Z5S
|
|SQ1_Sz5 BB-ONCO VMQ1Sz5
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ1SZ5 BB_PEC VAQ1SZ5
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10096 SQ1_SZ5 Sensor gl superior zona 5
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0073 T1_SZ5 Trafo ignici¢n superior zona 5
%R0O206  TMQ1Z5S Temporizador 10s gl z5 superior
%M0240 TVQ1Z5S Apaga trafo y val.pil.gl z5 supe
%Q0351  VAQLSz5 val.alta ql superior zona 5
%Q0075  VMQ1lSz5 Valv.media ql superior zona 5
%Q0074  VPI_SZ5 Valvula piloto superior zona 5

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2Z5S VMQ2SZ5 T1Q2SZ5

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmm oo ()--
| | VPQ2SZ5
| - ()--
| BB-ONCO o + TVQ2Z5S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ2_Sz5 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ2Z5S
|
|SQ2_SZ5 BB-ONCO VMQ2SZ5
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
| VMQ2SZ5 BB_PEC VAQ2SZ5
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10150 SQ2_S7Z5 Sensor g2 superior zona 5
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0213 T1Q2SZ5 Trafo ignic g2 superior zona 5
%R0O542  TMQ2Z5S Temporizador 10s g2 z5 superior
%M0426 TVQ2Z5S Apaga trafo y val.pil.g2 z5 supe
%Q0352  VAQ2SZ5 val.alta g2 superior zona 5
%Q0215  VMQ2SZ5 Val .media g2 superior zona 5
%Q0214  VPQ2SZ5 val .piloto g2 superior zona 5

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ3Z5S VMQ3SZ5 TIQ3SZ5

S B B ] e B ()--
| | VPQ3SZ5
| i ()--
| BB-ONCO e — + TVQ3Z5S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
| SQ3_Sz75 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ3Z5S
|
| SQ3_SZ5 BB-ONCO VMQ3Sz5
+--] [----- 11— )--
| VMQ3SZ5 BB_PEC VAQ3SZ5
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10151 SQ3_SZ5 Sensor 3 superior zona 5
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0216 T1Q3SZ5 Trafo ignic g3 superior zona 5
%R0O548  TMQ3Z5S Temporizador 10s g3 z5 superior
%M0429 TVQ3Z5S Apaga trafo y val.pil.g3 z5 supe
%Q0353  VAQ3SzZ5 val.alta g3 superior zona 5
%Q0218  VMQ3SzZ5 Val .media g3 superior zona 5
%Q0217 VPQ3SZ5 val .piloto g3 superior zona 5

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4Z5S VMQ4SZ5 TI1Q4SZ5

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ4SZ5
| - ()--
| BB-ONCO o + TVQ4Z5S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ4_Sz5 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ4Z5S
|
| SQ4_Sz5 BB-ONCO VMQ4SZ5
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
| VMQ4SZ5 BB_PEC VAQ4SZ5
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10152 SQ4_SZ5 Sensor g4 superior zona 5
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0219 T1Q4SZ5 Trafo ignic g4 superior zona 5
%RO554  TMQ4Z5S Temporizador 10s g4 z5 superior
%M0432 TVQ4Z5S Apaga trafo y val.pil.g4 z5 supe
%Q0354  VAQ4SZ5 val.alta g4 superior zona 5
%Q0221  VMQ4SZ5 Val .media g4 superior zona 5
%Q0220  VPQ4SZ5 val .piloto g4 superior zona 5

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5Z5S VMQ5SZ5 TIQ5SZ5

St B B ] e B ()--
| | VPQ5SZ5
| i ()--
| BB-ONCO o + TVQ5Z5S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
| SQ5_S75 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ5Z5S
|
| SQ5_SZ5 BB-ONCO VMQ5SZ5
+--] [----- 11— )--
| VMQ5SZ5 BB_PEC VAQ5SZ5
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10153 SQ5_SZ5 Sensor g5 superior zona 5
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0222 T1Q5SZ5 Trafo ignic g5 superior zona 5
%RO560  TMQ5Z5S Temporizador 10s g5 z5 superior
%M0435 TVQ5Z5S Apaga trafo y val.pil.g5 z5 supe
%Q0355  VAQ5SZ5 val.alta g5 superior zona 5
%Q0224  VMQ5SZ5 Val .media g5 superior zona 5
%Q0223  VPQ5SZ5 val .piloto g5 superior zona 5

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ6Z5S VMQ6SZ5 TIQ6SZ5

#==] [===-1/[-===-1/[-#-=mmmmmmm oo ()--
| | VPQ6SZ5
I s ()--
| BB-ONCO e + TVQ6Z5S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s]|
| SQ6_SZ5 | |
== [--------- R
I I
| ST_RCOM] | |
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
| ST_ComB|  S—— +
+--1/[--+ TMQ6Z5S
I
| SQ6_SZ5 BB-ONCO VMQ6SZ5
L T R I ()--
| YMQ6SZ5 BB_PEC VAQ6SZ5
#==] [-====] [====mmmmmmmmmm oo ()--
I
I
(******************************************************************)

| (* ZONA 5. QUEMADORES INFERIORES *)

(******************************************************************)

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10154 SQ6_SZ5 Sensor g6 superior zona 5

%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0225 TI1Q6SZ5 Trafo ignic g6 superior zona 5
%RO566  TMQ6Z5S Temporizador 10s g6 z5 superior
%M0438 TVQ6Z5S Apaga trafo y val.pil.g6 z5 supe
%Q0356  VAQ6SZ5 val.alta g6 superior zona 5
%Q0227  VMQ6SZ5 Val .media g6 superior zona 5
%Q0226  VPQ6SZ5 val .piloto g6 superior zona 5

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ1z51 VMQ11Z5 TI_1Z5

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmm oo (-
| | VPI_1Z5
| - (-
| BB-ONCO T + TVQ1z51
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ1_125 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ1Z51
|
[SQ1_175 BB-ONCO VMQ11Z5
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ11Z5 BB_PEC VAQ11Z5
+--1 [----- 1---—-—-----------------------"---"-------" ()--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10097 SQ1_175 Sensor gl inferior zona 5
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0076 TI_1Z5 Trafo ignicioén inferior zona 5
%R0O212  TMQ1z51 Temporizador 10s gl z5 inferior
%M0245 TVQ1Z51 Apaga trafo y val.pil.ql z5 infe
%Q0357 VAQ11Zz5 val.alta ql inferior zona 5
%Q0078  VMQ11zZ5 Valv.media ql inferior zona 5
%Q0077 VPI_I1Z5 Valvula piloto inferior zona 5

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2z51 VMQ21Z5 TIQ21Z5

421 [-===-1/[-===-1/ [ =¥ mmmmmm oo ()--
| | VPQ21Z5
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ2Z51
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
[SQ2_125 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ2Z51
|
[SQ2_175 BB-ONCO VMQ21Z5
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ21Z5 BB_PEC VAQ21Z5
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10155 SQ2_175 Sensor g2 inferior zona 5
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0228 T1Q21Z5 Trafo ignic g2 inferior zona 5
%RO572  TMQ2Z51 Temporizador 10s g2 z5 inferior
%M0441 TVQ2Z51 Apaga trafo y val.pil.qg2 z5 infe
%Q0358  VAQ21Z5 val.alta g2 inferior zona 5
%Q0230  VMQ21zZ5 Val .media g2 inferior zona 5
%Q0229  VPQ21Z5 val .piloto g2 inferior zona 5

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ3z51 VMQ31Z5 TIQ31Z5

L B e B B ()--
| | VPQ31Z5
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ3z51
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ3_1275 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ3Z51
|
|SQ3_1Z5 BB-ONCO VMQ31Z5
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ31Z5 BB_PEC VAQ31Z5
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10156 SQ3_175 Sensor g3 inferior zona 5
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0231 TI1Q31Z5 Trafo ignic g3 inferior zona 5
%RO578  TMQ3Z51 Temporizador 10s g3 z5 inferior
%M0444 TVQ3Z51 Apaga trafo y val.pil.qg3 z5 infe
%Q0359  VAQ31Z5 val.alta g3 inferior zona 5
%Q0233  VMQ31Z5 Val .media g3 inferior zona 5
%Q0232 VPQ3125 val .piloto g3 inferior zona 5

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 150
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4z51 VMQ41Z5 TIQ41Z5

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ41Z5
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ4Z51
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ4_125 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ4Z51
|
|SQ4_175 BB-ONCO VMQ412Z5
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ41Z5 BB_PEC VAQ41Z5
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10157 SQ4_175 Sensor g4 inferior zona 5
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0234 T1Q41Z5 Trafo ignic g4 inferior zona 5
%R0O584  TMQ4z51 Temporizador 10s g4 z5 inferior
%M0447 TVQ4Z51 Apaga trafo y val.pil.g4 z5 infe
%Q0360  VAQ41Z5 val.alta g4 inferior zona 5
%Q0236  VMQ41Z5 Val .media g4 inferior zona 5
%Q0235  VPQ41Z5 val .piloto g4 inferior zona 5

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5zZ51 VMQ51Z5 TIQ51Z5

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmm oo ()--
| | VPQ51Z5
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ5Z51
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ5_175 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ5Z51
|
|SQ5_175 BB-ONCO VMQ51Z5
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ51Z5 BB_PEC VAQ51Z5
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10158 SQ5_175 Sensor g5 inferior zona 5
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0237 TIQ51Z5 Trafo ignic g5 inferior zona 5
%RO590  TMQ5Z51 Temporizador 10s g5 z5 inferior
%M0450 TVQ5Z51 Apaga trafo y val.pil.g5 z5 infe
%Q0361  VAQ51Z5 val.alta g5 inferior zona 5
%Q0239  VMQ51Z5 Val .media g5 inferior zona 5
%Q0238  VPQ51Z5 val .piloto g5 inferior zona 5

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ6Z51 VMQ61Z5 TIQ61Z5

#==] [===-1/[-===-1/[-#-=mmmmmmm oo ()--
| | VPQ61Z5
I s ()--
| BB-ONCO e + TVQ6Z51
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s]|
|SQ6_125 | |
== [--------- R
I I
| ST_RCOM] | |
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
| ST_ComB|  S—— +
+--1/[--+ TMQ6Z51
I
| SQ6_1Z5 BB-ONCO VMQ61Z5
L T R I ()--
|VYMQ6125 BB_PEC VAQ61Z5
#==] [-====] [-====mmmmmmmmmm oo ()--
I
I
(******************************************************************)

| (* ZONA 6. QUEMADORES SUPERIORES *)

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10159 SQ6_175 Sensor g6 inferior zona 5

%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0240 TIQ61Z5 Trafo ignic g6 inferior zona 5
%RO596  TMQ6Z5I1 Temporizador 10s g6 z5 inferior
%M0453 TVQ6Z51 Apaga trafo y val.pil.g6 z5 infe
%Q0362 VAQ6125 val.alta g6 inferior zona 5
%Q0242 VMQ6125 Val .media g6 inferior zona 5
%Q0241  VPQ61Z5 val .piloto g6 inferior zona 5

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ1Z6S VMQ1SZ6 TI_SZ6

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmm oo (-
| | VPI1_SZ6
| - (-
| BB-ONCO o + TVQ1z6S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ1_Sz6 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ1Z6S
|
|SQ1_Sz6 BB-ONCO VMQ1Sz6
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ1SZ6 BB_PEC VAQ1SZ6
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10100 SQ1_SZ6 Sensor gl superior zona 6
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0080  TI1_SZ6 Trafo ignicidn superior zona 6
%R0O218  TMQ1Z6S Temporizador 10s gl z6 superior
%M0249 TVQ1Z6S Apaga trafo y val.pil.gl z5 supe
%Q0363  VAQLlSZ6 val.alta ql superior zona 6
%Q0082  VMQ1lSzZ6 Valv. media ql superior zona 6
%Q0081  VPI_SZ6 Valvula piloto superior zona 6

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2Z6S VMQ2SZ6 T1Q2SZ6

421 [-===-1/[-===-1/ [ =¥ mmm oo ()--
| | VPQ2SZ6
| - ()--
| BB-ONCO o + TVQ2Z6S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ2_Sz6 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ2Z6S
|
|SQ2_Sz6 BB-ONCO VMQ2SZ6
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
| VMQ2SZ6 BB_PEC VAQ2SZ6
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10160 SQ2_SZ6 Sensor g2 superior zona 6
%10016  ST_COMB Parada de combustién del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0243 T1Q2SZ6 Trafo ignic g2 superior zona 6
%RO602  TMQ2Z6S Temporizador 10s g2 z6 superior
%M0456 TVQ2Z6S Apaga trafo y val.pil.g2 z6 supe
%Q0364  VAQ2SZ6 val.alta g2 superior zona 6
%Q0245  VMQ2SZ6 Val .media g2 superior zona 6
%Q0244  VPQ2SZ6 val .piloto g2 superior zona 6

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ3Z6S VMQ3SZ6 TI1Q3SZ6

St B B ] e B ()--
| | VPQ3SZ6
| i ()--
| BB-ONCO e — + TVQ3Z6S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
| SQ3_Sz6 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ3Z6S
|
| SQ3_Sz6 BB-ONCO VMQ3SzZ6
+--] [----- 11— )--
| VMQ3SZ6 BB_PEC VAQ3SZ6
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10161 SQ3_SZ6 Sensor 3 superior zona 6
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0246 T1Q3SZ6 Trafo ignic g3 superior zona 6
%RO608  TMQ3Z6S Temporizador 10s g3 z6 superior
%M0459 TVQ3Z6S Apaga trafo y val.pil.g3 z6 supe
%Q0365  VAQ3SZ6 val.alta g3 superior zona 6
%Q0248  VMQ3SZ6 Val .media g3 superior zona 6
%Q0247 VPQ3SZ6 val .piloto g3 superior zona 6

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4Z6S VMQ4SZ6 TI1Q4SZ6

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ4SZ6
| - ()--
| BB-ONCO e — + TVQ4Z6S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ4_Sz6 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ4Z6S
|
|SQ4_Sz6 BB-ONCO VMQ4SZ6
+--] [----- 11— )--
| VMQ4SZ6 BB_PEC VAQ4SZ6
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10162 SQ4_SZ6 Sensor g4 superior zona 6
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0249 T1Q4SZ6 Trafo ignic g4 superior zona 6
%R0O614  TMQ4Z6S Temporizador 10s g4 z6 superior
%M0462 TVQ4Z6S Apaga trafo y val.pil.g4 z6 supe
%Q0366  VAQ4SZ6 val.alta g4 superior zona 6
%Q0251  VMQ4SZ6 Val .media g4 superior zona 6
%Q0250  VPQ4SZ6 val .piloto g4 superior zona 6

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5Z6S VMQ5SZ6 TI1Q5SZ6

S B B ] e B ()--
| | VPQ5SZ6
| i ()--
| BB-ONCO e — + TVQ5Z6S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
| SQ5_Sz6 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ5Z6S
|
| SQ5_SzZ6 BB-ONCO VMQ5SZ6
+--] [----- 1 )--
| VMQ5SZ6 BB_PEC VAQ5SZ6
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10163 SQ5_SZ6 Sensor g5 superior zona 6
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combusti¢n
%Q0252 TI1Q5SZ6 Trafo ignic g5 superior zona 6
%R0O620  TMQ5Z6S Temporizador 10s g5 z6 superior
%M0465 TVQ5Z6S Apaga trafo y val.pil.g5 z6 supe
%Q0367  VAQ5SZ6 val.alta g5 superior zona 6
%Q0254  VMQ5SZ6 Val .media g5 superior zona 6
%Q0253  VPQ5SZ6 val .piloto g5 superior zona 6

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ6Z6S VMQ6SZ6 TIQ6SZ6

#==] [===-1/[-===-1/[-#-=mmmmmmm oo ()--
| | VPQ6SZ6
I s ()--
| BB-ONCO e + TVQ6Z6S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s]|
| SQ6_S76 | |
== [--------- R
I I
| ST_RCOM] | |
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
| ST_ComB|  S—— +
+--1/[--+ TMQ6Z6S
I
| SQ6_SZ6 BB-ONCO VMQ6SZ6
L T R I ()--
| YMQ6SZ6 BB_PEC VAQ6SZ6
#==] [-====] [-====mmmmmmmmmm oo ()--
I
I
(******************************************************************)

| (* ZONA 6.QUEMADORES INFERIORES *)

(******************************************************************)

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10164 SQ6_SZ6 Sensor g6 superior zona 6

%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0255 TIQ6SZ6 Trafo ignic g6 superior zona 6
%R0626  TMQ6Z6S Temporizador 10s g6 z6 superior
%M0468 TVQ6Z6S Apaga trafo y val.pil.g6 z6 supe
%Q0368  VAQ6SZ6 val.alta g6 superior zona 6
%Q0257  VMQ6SZ6 Val .media g6 superior zona 6
%Q0256  VPQ6SZ6 val .piloto g6 superior zona 6

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ1z61 VMQ11Z6 TI_1Z6

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmmmmm oo (-
| | VPI_1Z6
| - (-
| BB-ONCO T + TVQ1z61
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ1_126 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™MQ1Z61
|
[SQ1_17Z6 BB-ONCO VMQ11Z6
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ11Z6 BB_PEC VAQ11Z6
+--1 [----- 1---—-—-----------------------"---"-------" ()--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10101 SQ1_176 Sensor gl inferior zona 6
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0083 TI1_126 Trafo ignici¢n inferior zona 6
%R0224  TMQ1z6l1 Temporizador 10s gl z6 inferior
%M0257 TVQ1Z61 Apaga trafo y val.pil.ql z6 infe
%Q0369  VAQ11Z6 val.alta ql inferior zona 6
%Q0085  VMQ11zZ6 Valv. media ql inferior zona 6
%Q0084  VPI_1Z6 Valvula piloto inferior zona 6

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2z61 VMQ21Z6 TIQ21Z6

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmmmmm oo ()--
| | VPQ21Z6
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ2z61
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
[SQ2_126 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™MQ2Z61
|
1SQ2_1726 BB-ONCO VMQ21Z6
+--1 [----- 1----—-—--------—---------"""""-""""""-— )--
|VMQ21Z6 BB_PEC VAQ21Z6
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10165 SQ2_176 Sensor g2 inferior zona 6
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0258 TI1Q2126 Trafo ignic g2 inferior zona 6
%RO632  TMQ2z61 Temporizador 10s g2 z6 inferior
%M0471 TVQ2Z61 Apaga trafo y val.pil.qg2 z6 infe
%Q0370  VAQ21Z6 val.alta g2 inferior zona 6
%Q0260  VMQ21Z6 Val .media g2 inferior zona 6
%Q0259  VPQ21Z6 val .piloto g2 inferior zona 6

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 161

I
|BB-ONCO TVQ3z61 VMQ31Z6

IST_RCOM|

+--]/[--+ CONST -+PV
| +00300 |

|ST_COMB]|
+—-1/[--+

TMQ3Z61

|
SQ3_126 BB-ONCO

REFERENCE NICKNAME

%M0182
%MO564
%10166
%10016
%M0183
%Q0261
%R0638
%MO474
%Q0371
%Q0263
%Q0262

Program:

BB-ONCO
BB_PEC

SQ3_126
ST_COMB
ST_RCOM
TIQ3126
TMQ3Z61
TVQ3Zz61
VAQ31Z6
VMQ3126
VPQ3126

LINEA2

AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

TIQ3126
L ()--
| VPQ3126
e ()-—-
TVQ3z61
______________________________________ ( )--
VMQ3126
e ] B ()--
VAQ3126
o [ (-
REFERENCE DESCRIPTION
Bobina inicio de combustién
Bobina producto elegido y cargad
Sensor 3 inferior zona 6
Parada de combustion del horno
Apagado remoto de combustion
Trafo ignic g3 inferior zona 6
Temporizador 10s g3 z6 inferior
Apaga trafo y val.pil.qg3 z6 infe
val.alta g3 inferior zona 6
Val .media g3 inferior zona 6
val .piloto g3 inferior zona 6
C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4z61 VMQ41Z6 TIQ41Z6

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ41Z6
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ4z61
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ4_126 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™MQ4Z61
|
|SQ4_1726 BB-ONCO VMQ4126
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ4126 BB_PEC VAQ41Z6
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10167 SQ4_176 Sensor g4 inferior zona 6
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0264 TI1Q4126 Trafo ignic g4 inferior zona 6
%R0644  TMQ4z61 Temporizador 10s g4 z6 inferior
%M0477 TVQ4Z61 Apaga trafo y val.pil.g4 z6 infe
%Q0372 VAQ4126 val.alta g4 inferior zona 6
%Q0266  VMQ41Z6 Val .media g4 inferior zona 6
%Q0265  VPQ41Z6 val .piloto g4 inferior zona 6

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5z61 VMQ51Z6 TIQ51Z6

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmm oo ()--
| | VPQ51Z6
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ5z61
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ5_1276 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ5Z61
|
|SQ5_17Z6 BB-ONCO VMQ5126
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ51Z6 BB_PEC VAQ51Z6
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10168 SQ5_176 Sensor g5 inferior zona 6
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0267 TIQ5126 Trafo ignic g5 inferior zona 6
%RO650  TMQ5z61 Temporizador 10s g5 z6 inferior
%M0480 TVQ5Z61 Apaga trafo y val.pil.g5 z6 infe
%Q0373  VAQ51Z6 val.alta g5 inferior zona 6
%Q0269  VMQ51Z6 Val .media g5 inferior zona 6
%Q0268  VPQ51Z6 val .piloto g5 inferior zona 6

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ6Z61 VMQ61Z6 TIQ61Z6

#==] [===-1/[-===-1/[-#-=mmmmmmm oo ()--
| | VPQ61Z6
I s ()--
| BB-ONCO e + TVQ6Z61
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s]|
|SQ6_126 | |
== [--------- R
I I
| ST_RCOM] | |
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
| ST_ComB|  S—— +
+--1/[--+ TMQ6Z61
I
| SQ6_1Z6 BB-ONCO VMQ61Z6
L T R I ()--
|VYMQ6126 BB_PEC VAQ6126
#==] [-====] [-====mmmmmmmmmm oo ()--
I
I
(******************************************************************)

| (* ZONA 7. QUEMADORES SUPERIORES *)

(******************************************************************)

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10169 SQ6_176 Sensor g6 inferior zona 6

%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0270 TIQ61Z6 Trafo ignic g6 inferior zona 6
%RO656  TMQ6Z61 Temporizador 10s g6 z6 inferior
%M0483 TVQ6Z61 Apaga trafo y val.pil.g6 z6 infe
%Q0374  VAQ61Z6 val.alta g6 inferior zona 6
%Q0272 VMQ6126 Val .media g6 inferior zona 6
%Q0271  VPQ61Z6 val .piloto g6 inferior zona 6

Program: LINEA2 C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ1Z7S VMQ1SZ7 TI_SZ7

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmmmmmm oo (-
| | VPI1_Sz7
| - (-
| BB-ONCO T + TVQ1Z7S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ1_Sz7 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
|] +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ1Z7S
|
|SQ1_Sz7 BB-ONCO VMQ1sz7
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ1SZ7 BB_PEC VAQ1sz7
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10104 SQ1_SZ7 Sensor gl superior zona 7
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0087 T1_SZ7 Trafo ignici¢n superior zona 7
%R0O230  TMQ1Z7S Temporizador 10s gl z7 superior
%M0265 TVQ1Z7S Apaga trafo y val.pil.gl z7 supe
%Q0375  VAQ1lSz7 val.alta ql superior zona 7
%Q0089  VMQ1Sz7 Valv.media gl superior zona 7
%Q0088  VPI_SZ7 Valvula piloto superior zona 7
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2Z7S VMQ2SZ7 T1Q2SZ7

421 [-===-1/[-===-1/ [ =¥ mmm oo m oo ()--
| | VPQ2Sz7
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ2Z7S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ2_Sz7 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
|] +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™Q2Z7S
|
|SQ2_Sz7 BB-ONCO VMQ2Sz7
+--1 [----- 1----—-—--------—---------"""""-""""""-— )--
| VMQ2SZ7 BB_PEC VAQ2Sz7
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10170 SQ2_SzZ7 Sensor g2 superior zona 7
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0273 T1Q2SZ27 Trafo ignic g2 superior zona 7
%RO662  TMQ2Z7S Temporizador 10s g2 z7 superior
%M0486 TVQ2Z7S Apaga trafo y val.pil.g2 z7 supe
%Q0376  VAQ2Sz7 val.alta g2 superior zona 7
%Q0275  VMQ2SzZ7 Val .media g2 superior zona 7
%Q0274  VPQ2SZ7 val _.piloto g2 superior zona 7

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ3Z7S VMQ3SZ7 TI1Q3SZ7

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmm o m oo ()--
| | VPQ3Sz7
| - ()--
| BB-ONCO o + TVQ3Z7S
+--V/[---—-—-—-—----- +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ3_sz7 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ3Z7S
|
|SQ3_SZ7 BB-ONCO VMQ3Sz7
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
| VMQ3SZ7 BB_PEC VAQ3Sz7
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10171 SQ3_SZ7 Sensor 3 superior zona 7
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0276 T1Q3SzZ7 Trafo ignic g3 superior zona 7
%RO668  TMQ3Z7S Temporizador 10s g3 z7 superior
%M0489 TVQ3Z7S Apaga trafo y val.pil.g3 z7 supe
%Q0377  VAQ3Sz7 val.alta g3 superior zona 7
%Q0278  VMQ3SzZ7 Val .media g3 superior zona 7
%Q0277  VPQ3SZ7 val _.piloto g3 superior zona 7

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4Z7S VMQ4SZ7 TI1Q4SZ7

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ4Sz7
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ4Z7S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ4_Sz7 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
|] +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ4Z7S
|
|SQ4_Sz7 BB-ONCO VMQ4Ssz7
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ4SZ7 BB_PEC VAQ4Sz7
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10172 SQ4_SzZ7 Sensor g4 superior zona 7
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0279 T1Q4SZ7 Trafo ignic g4 superior zona 7
%RO674  TMQ4Z7S Temporizador 10s g4 z7 superior
%M0492 TVQ4Z7S Apaga trafo y val.pil.g4 z7 supe
%Q0378  VAQ4Sz7 val.alta g4 superior zona 7
%Q0281  VMQ4Sz7 Vl.media g4 superior zona 7
%Q0280  VPQ4SzZ7 V I.piloto g4 superior zona 7

Program: LINEA2 C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5Z7S VMQ5SZ7 TIQ5SZ7

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmmmmm oo ()--
| | VPQ5SZ7
| - ()--
| BB-ONCO o + TVQ5Z7S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ5_Sz7 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ5Z7S
|
|SQ5_SZ7 BB-ONCO VMQ5SZz7
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
| VMQ5SZ7 BB_PEC VAQ5SZ7
+--1 [----- 1---—-—-----------------------"---"-------" ()--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combusti¢n
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10173 SQ5_SZ7 Sensor g5 superior zona 7
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0282 TI1Q5SZ7 Trafo ignic g5 superior zona 7
%RO680  TMQ5Z7S Temporizador 10s g5 z7 superior
%M0495 TVQ5Z7S Apaga trafo y val.pil g5 z7 supe
%Q0379  VAQ5SzZ7 val.alta g5 superior zona 7
%Q0284  VMQ5SZ7 Val .media g5 superior zona 7
%Q0283  VPQ5SzZ7 val .piloto g5 superior zona 7

Program: LINEA2 C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ6Z7S VMQ6SZ7 TIQ6SZ7

#==] [===-1/[-===-1/[-#-=mmmmmmm oo ()--
| | VPQ6SZ7
I s ()--
| BB-ONCO e + TVQ6Z7S
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s]|
| SQ6_Sz7 | |
== [--------- R
I I
| ST_RCOM] | |
+--1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
| ST_ComB|  S—— +
+--1/[--+ TMQ6Z7S
I
| SQ6_SZ7 BB-ONCO VMQ6SZ7
L T R I ()--
| YMQ6SZ7 BB_PEC VAQ6SZ7
#==] [-====] [====mmmmmmmmmm oo ()--
I
I
(******************************************************************)

| (* ZONA 7. QUEMADORES INFERIORES *)

(******************************************************************)

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustién
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10174 SQ6_SZ7 Sensor g6 superior zona 7

%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0285 TI1Q6SZ7 Trafo ignic g6 superior zona 7
%R0O686  TMQ6Z7S Temporizador 10s g6 z7 superior
%M0498 TVQ6Z7S Apaga trafo y val.pil.g6 z7 supe
%Q0380  VAQ6SZ7 val.alta g6 superior zona 7
%Q0287  VMQ6SZ7 Val .media g6 superior zona 7
%Q0286  VPQ6SZ7 val .piloto g6 superior zona 7

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ1zZ71 VMQ11Z7 TI_1Z7

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmm oo (-
| | VPI_1Z7
| - (-
| BB-ONCO T + TVQ1Z71
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ1_12z7 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™MQ1Z71
|
[SQ1_1Z7 BB-ONCO VMQ11Z7
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ11Z7 BB_PEC VAQ11Z7
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10105 SQ1_1Z7 Sensor gl inferior zona 7
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0090 TI_1Z7 Trafo ignici¢n inferior zona 7
%R0O236  TMQ1z71 Temporizador 10s gl z7 inferior
%MO0270 TVQ1Z71 Apaga trafo y val.pil gl z7 infe
%Q0381  VAQ11z7 val.alta ql inferior zona 7
%Q0092 vMQ11Zz7 Valv. media ql inferior zona 7
%Q0091  VPI_I1Z7 Valvula piloto inferior zona 7

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ2Z71 VMQ21Z7 TIQ21Z7

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmm o m oo ()--
| | VPQ21Z7
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ2Z71
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
[SQ2_12z7 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™Q2Z71
|
1SQ2_1Z7 BB-ONCO vMQ21Z7
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ21Z7 BB_PEC VAQ21Z7
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10175 SQ2_1727 Sensor g2 inferior zona 7
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0288 T1Q2127 Trafo ignici g2 inferior zona 7
%RO692  TMQ2Z71 Temporizador 10s g2 z7 inferior
%MO0501 TVQ2Z71 Apaga trafo y val.pil.qg2 z7 infe
%Q0382 VAQ21z7 val.alta g2 inferior zona 7
%Q0290  VMQ21z7 Val .media g2 inferior zona 7
%Q0289  VPQ21Z7 val _.piloto g2 inferior zona 7

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ3zZ71 VMQ31Z7 TIQ31Z7

421 [-===-1/[-===-1/ [ =¥ mmm o m oo ()--
| | VPQ31Z7
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ3Z71
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
1SQ3_12z7 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ3Z71
|
|SQ3_1Z7 BB-ONCO VMQ312z7
+--1 [----- 1----—-—--------—---------"""""-""""""-— )--
|VMQ31Z7 BB_PEC VAQ31Z7
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10176 SQ3_1727 Sensor g3 inferior zona 7
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0291 T1Q31Z27 Trafo ignic g3 inferior zona 7
%RO698  TMQ3Z71 Temporizador 10s g3 z7 inferior
%M0504 TVQ3Z71 Apaga trafo y val.pil.qg3 z7 infe
%Q0383  VAQ31Z7 val.alta g3 inferior zona 7
%Q0293  VMQ31Z7 Val .media g3 inferior zona 7
%Q0292 VPQ31Z27 val _.piloto g3 inferior zona 7

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ4Z71 VMQ41Z7 TIQ41Z7

+--1 [----- Vi--—-- v+ )--
| | VPQ41Z7
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ4Z71
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ4_127 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™Q4ZT71
|
[SQ4_1Z7 BB-ONCO VMQ412z7
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ41Z7 BB_PEC VAQ41Z7
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10177 SQ4_ 1727 Sensor g4 inferior zona 7
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0294 T1Q4127 Trafo ignic g4 inferior zona 7
%RO704  TMQ4zZ71 Temporizador 10s g4 z7 inferior
%MO0507 TVQ4Z71 Apaga trafo y val.pil.g4 z7 infe
%Q0384  VAQ41zZ7 val.alta g4 inferior zona 7
%Q0296  VMQ41Z7 Val .media g4 inferior zona 7
%Q0295  VPQ41Z7 val _.piloto g4 inferior zona 7

Program: LINEA2 C:\LMOOM\LINEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ5Z71 VMQ51Z7 TIQ51Z7

421 [-===-1/[-===-1/[=F=mmmm oo ()--
| | VPQ51Z7
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ5Z71
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ5_12z7 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ TMQ5Z71
|
|SQ5_1Z7 BB-ONCO VMQ5127
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ51Z7 BB_PEC VAQ51Z7
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10178 SQ5_1727 Sensor g5 inferior zona 7
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0297 TIQ51Z27 Trafo ignic g5 inferior zona 7
%RO710  TMQ5Z71 Temporizador 10s g5 z7 inferior
%M0510 TVQ5Z71 Apaga trafo y val.pil.g5 z7 infe
%Q0385  VAQ51Z7 val.alta g5 inferior zona 7
%Q0299  VMQ5127 Val .media g5 inferior zona 7
%Q0298  VPQ51Z7 val _.piloto g5 inferior zona 7

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

I
|BB-ONCO TVQ6Z71 VMQ61Z7 TIQ61Z7

L B e L B B ()--
| | VPQ61Z7
| - ()--
| BB-ONCO T + TVQ6Z71
+--1 [~ +ONDTR+-————— e )--
| |0.10s|
|SQ6_12z7 | |
+--] [-+—-—-—--—-—- +R |
| |
|ST_RCOM] | |
+--]1/[--+ CONST -+PV |
| +00300 | |
|ST_COMmMB]| S S +
+--1/[--+ T™MQ6Z71
|
|SQ6_1Z7 BB-ONCO VMQ61Z7
+--1 [----- 1----—-—-----------------"--"""--"-""""-- )--
|VMQ61Z7 BB_PEC VAQ61Z7
+--1 [----- 1----—----------------------------"-----"""- )--
|
REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION
%M0182 BB-ONCO Bobina inicio de combustion
%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%10179 SQ6_1727 Sensor g6 inferior zona 7
%10016  ST_COMB Parada de combustion del horno
%M0183  ST_RCOM Apagado remoto de combustion
%Q0300 TIQ61Z7 Trafo ignic g6 inferior zona 7
%RO716  TMQ6Z7I1 Temporizador 10s g6 z7 inferior
%M0513 TVQ6Z71 Apaga trafo y val.pil.g6 z7 infe
%Q0386  VAQ61Z7 val.alta g6 inferior zona 7
%Q0302 vMQ6127 Val .media g6 inferior zona 7
%Q0301  VPQ61Z7 val _.piloto g6 inferior zona 7

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|BB-PRO1 +-—--- + R +

+--] [---+MOVE_+--——————————————— +MOVE_+-

| | INT | | INT |

| |

| CONST -+IN Q+-TSP1Z1S CONST -+IN Q+-TSP1zZ1l
| +23341 | LEN | +24000 | LEN |

| |]00001] J]00001]

| [ Tp——— + T —— +

|

|BB-PRO2 +-—--- + F————— +

+--] [---+MOVE_+----————————————— +MOVE_+-

| | INT | | INT |

| CONST -+IN Q+-TSP1Z1S CONST -+IN Q+-TSP1zZ1l
| +22776 | LEN | +23718 | LEN |

| J]00001] |]00001]

| o + e +
|BB-PRO3 +----- + o +

+--] [---+MOVE_+----—=——————————— +MOVE_+-

| | INT | INT |

| CONST —+IN Q+-TSP1Z1S
| +23153 | LEN |

CONST -+IN Q+-TSP1Z1l
+24094 | LEN |

| joooo1| J00001]
| F———— + F———— +
I
|BB-PRO4 +--—-- + to———= +
+--1 [---*MOVE_+-————————— o ——— +MOVE_+-
| | INT | [ INT |
I
CONST -+IN Q+-TSP1Z1S CONST -+IN Q+-TSP1Z1l
+23059 | LEN | +23529 | LEN |
joooo1| |]00001 |

REFERENCE NICKNAME

%M0119 BB-PRO1 Bobina del producto 1

%M0121 BB-PRO2 Bobina del producto 2

%M0123 BB-PRO3 Bobina del producto 3

%M0125 BB-PRO4 Bobina del producto 4

%RO271  TSP1z1l Reg.temp. seteada P1 z1 inferior

%R0242 TSP1Z1S Reg.temp seteada Pl zl1l superior

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN

REFERENCE DESCRIPTION
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|BB-DESH +--—--- + o +
+--1 [---*MOVE_+-————————— e ——— +MOVE_+-

| | INT | | INT |

|

| CONST -+IN Q+-TSP1Z1S CONST -+IN Q+-TSP1zZ1l

|] +00000 | LEN | +00000 | LEN |

| |]00001] J]00001]

| e + e +

|BB_PROD BB-CPRO IN-VELO +----- + S +

+--1 [---- 1[0-—-- 1/[---+MOVE_+-———--———— - ———— +MOVE_+-

| | INT | | INT |

|

| TSP1Z1S-+IN Q+-TP_Z1SU TSP1Z1I-+IN Q+-TP_Z1IN
| | LEN | | LEN |

| J]00001] 00001 |

| R + R +

|

| BB-DESH+----- + e + R +
+--] [--+MOVE_+----———————————— +MOVE_+-——————————————— +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
JCONST -+IN Q+-TP_Z1SU CONST -+IN Q+-TP_Z1IN CONST -+IN Q+-P_Z2SU
| +00000] LEN | +00000] LEN | +00000] LEN |
| ]00001] ]00001] ]00001]
| Fo——_ + Fo——_ + Fe——_ +
|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0144 BB-CPRO Bobina cargar producto intouch

%M0180 BB-DESH Bobina deshabilita horno

%M0145 BB_PROD Bobina producto elegido

%M0200 IN-VELO Ingreso de velocidad proceso lam
%RO272  TP_Z1IN Temp. proceso zl inferior

%R0243  TP_z1SU Temp. proceso zl superior

%R0246 TP_Z2SU Temp.proceso z2 superior

%RO271  TSP1z1l Reg.temp. seteada P1 z1 inferior
%R0242 TSP1Z1S Reg.temp seteada Pl zl1l superior

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|BB-DESH+----- + to——— + to——- +
+--1 [--*MOVE_+-—-—————————————— +MOVE_+--—————— - —— +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
| CONST-+IN Q+-TP_Z2IN CONST -+IN Q+-TP_Z3SU CONST -+IN Q+-P_Z3IN
|] +00000] LEN | +00000 | LEN | +00000 | LEN |
| ] 00001 | ] 00001 | ] 00001 |
| F———— + F———— + R +
|

| BB-DESH+----- + e + e +
+-—-] [--+MOVE_+-—--——-————————— +MOVE_+-———=————— - ——— +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
| CONST-+IN Q+-TP_Z4SU CONST -+IN Q+-TP_Z4IN CONST -+IN Q+-P_Z5SU
| +00000] LEN | +00000 | LEN | +00000 | LEN |
| ] 00001 | | 00001 | | 00001 |
| R + R + R +
| BB-DESH+----- + T + e +
+-—-] [--tMOVE_+-—---—--————————— +MOVE_+--—————————————— +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
| CONST-+IN Q+-TP_Z5IN CONST -+IN Q+-TP_Z6SU CONST -+IN Q+-P_Z6IN
| +00000] LEN | +00000 | LEN | +00000 | LEN |
| ]00001] ]00001] ]00001]
| F———— + F———— + F———— +
|

REFERENCE NI1CKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0180 BB-DESH Bobina deshabilita horno

%R0260 TP_Z2IN Temp.proceso z2 inferior

%R0262 TP_Z3IN Temp.proceso z3 inferior

%R0248 TP_Z3SU Temp.proceso z3 superior

%R0264 TP_Z4IN Temp.proceso z4 inferior

%R0250 TP_Z4SU Temp.proceso z4 superior

%R0O266 TP_Z5IN Temp.proceso z5 inferior

%R0252 TP_Z5SU Temp.proceso z5 superior

%R0268  TP_Z6IN Temp.proceso z6 inferior

%R0O254 TP_Z6SU Temp.proceso z6 superior

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|BB-DESH +----- + R +
+--1 [---*MOVE_+-————————— e ——— +MOVE_+-

| | INT | | INT |

I

| CONST -+IN Q+-TP_Z7SU CONST -+IN Q+-TP_Z7IN
| +00000 | LEN | +00000 | LEN |

| joooo1| J00001 |

| [ Tp——— + T —— +

REFERENCE NI1CKNAME

%M0144  BB-CPRO
%M0180  BB-DESH
%MO0119  BB-PRO1
%M0121  BB-PRO2
%M0123  BB-PRO3
%M0125  BB-PRO4
%M0212 BB_P1
%M0236  BB_P2
%M0224  BB_P3
%MO0199  BB_P4
%RO270  TP_Z7IN
%R0O256  TP_Z7SU
Program: LINEA2

REFERENCE DESCRIPTION

Bobina cargar producto intouch
Bobina deshabilita horno
Bobina del producto 1

Bobina del producto 2

Bobina del producto 3

Bobina del producto 4
Bobina de producto 1 cargado
Bobina de producto 3 cargado
Bobina de producto 2 cargado
Bobina de producto 4 cargado
Temp.proceso z7 inferior
Temp.proceso z7 superior

C:\LMOOM\LINEA2

Block:

BB_P1

BB_P2

_MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

| BB_P1 BB_PEC
Jlr——] [——’Ir —————————————————————————————————————————————————————— )--
| BB_P2 |
+--1 [--+
|
| BB_P3 |
+--1 [--+
| |
| BB_P4 |
+--1 [--+
|
|IBB_PEC +--—--+ Fm———— + o ——— +
+--] [--*tMOVE_+-—--————————————— +MOVE_+--—-———————————— +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
|
|TP_Z1SU+IN Q+-VTS_Z1STP_ZI1IN-+IN Q+-VTS_Z1I1TP_Z2SU-+IN Q+-TS_Z2S
| | LEN | | LEN | | LEN |
| J]00001] J]00001] J]00001]
| ot o + o +
|
IBB_PEC +-----+ o + o +
+--1 [--*MOVE_+--——---————————— +MOVE_+--——=—————m +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
|TP_Z2IN+IN Q+-VTS_Z2ITP_Z3SU-+IN Q+-VTS_Z3STP_Z3IN-+IN Q+-TS_Z3I
| | LEN | | LEN | | LEN |
| 00001 ]00001] J]00001]
| Fe———t Fe———— + Fe———— +

REFERENCE NICKNAME

%M0212
%M0236
%M0224
%M0199
%M0564
%R0O272
%R0243
%R0260
%R0246
%R0262
%R0248
%A10017
%A10016
%A10019
%A10018
%A10021
%A10020

BB_P1
BB_P2
BB_P3
BB_P4
BB_PEC
TP_Z1IN
TP_z1SU
TP_Z2IN
TP_z2SU
TP_Z3IN
TP_Z3SU
VTS_Z11
VTS_Z1S
VTS_z21
VTS_Z2S
VTS_Z31
VTS_Z3S

Program: LINEA2

REFERENCE DESCRIPTION

Bobina de producto 1 cargado
Bobina de producto 3 cargado
Bobina de producto 2 cargado
Bobina de producto 4 cargado
Bobina producto elegido y cargad
Temp. proceso zl1 inferior

Temp. proceso zl superior

Temp.proceso
Temp.proceso
Temp.proceso
Temp.proceso

Voltaje temp.
Voltaje temp.
Voltaje temp.
Voltaje temp.
Voltaje temp.
Voltaje temp.

z2 inferior
z2 superior
z3 inferior
z3 superior
seteada z1 inferior
seteada z1 superior
seteada z2 inferior
seteada z2 superior
seteada z3 inferior
seteada z3 superior

C:\LMOOM\LINEA2

Block: _MAIN



05-28-04 12:57 GE FANUC SERIES 90-30/90-20/MICRO (v9.02) Page 182
AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|IBB_PEC +---—-- + +o——— + +o——— +
+--1 [--*MOVE_+-—-—————————————— +MOVE_+--—————— - —— +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
|

| TP_Z4SU+IN Q+-VTS_ZASTP_ZAIN-+IN Q+-VTS_Z4I1TP_Z5SU-+IN Q+-TS_Z5S
| | LEN | | LEN | | LEN |
| ] 00001 | ] 00001 | ] 00001 |
| Fem— + e —_ + e —_ +
IBB_PEC - + F————— + +————= +
+-—-] [--+MOVE_+-—--——-————————— +MOVE_+-———=————— - ——— +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
|TP_Z5IN+IN Q+-VTS_Z5ITP_Z6SU-+IN Q+-VTS_Z6STP_Z6IN-+IN Q+-TS_Z61
| | LEN | | LEN | | LEN |
| ] 00001 | | 00001 | | 00001 |
| R + R + R +
|

IBB_PEC +----—- + —— +

+--] [---+MOVE_+-————————— e —— +MOVE_+-

| | INT | | INT |

|TP_Z7SU-+IN Q+-VTS_Z7S TP_Z7IN-+IN Q+-VTS_Z71

| | LEN | | LEN |

| ]00001] ]00001]

| F———— + F———— +

|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%M0564 BB_PEC Bobina producto elegido y cargad
%R0264 TP_Z4IN Temp.proceso z4 inferior

%R0250 TP_Z4SU Temp.proceso z4 superior

%R0266  TP_Z5IN Temp.proceso z5 inferior

%R0252 TP_Z5SU Temp.proceso z5 superior

%R0268  TP_Z6IN Temp.proceso z6 inferior

%R0O254 TP_Z6SU Temp.proceso z6 superior

%RO270  TP_Z7IN Temp.proceso z7 inferior

%R0O256  TP_Z7SU Temp.proceso z7 superior

%A10023 VTS_z41 Voltaje temp.seteada z4 inferior
%A10022 VTS_Z4S Voltaje temp.seteada z4 superior
%A10025 VTS_Z51 Voltaje temp.seteada z5 inferior
%A10024 VTS_Z5S Voltaje temp.seteada z5 superior
%A10027 VTS_Z61 Voltaje temp.seteada z6 inferior
%A10026 VTS_Z6S Voltaje temp.seteada z6 superior
%A10029 VTS_Z71 Voltaje temp.seteada z7 inferior
%A10028 VTS_Z7S Voltaje temp.seteada z7 superior

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA
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|LUZ-HAH+----- + to——— + to——- +
+--1 [--*MOVE_+-—-—————————————— +MOVE_+--—————— - —— +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
|

|1T_Z1SU+IN Q+-VTI_Zi1SIT_Z1IN-+IN Q+-VTI_Z111T_Z2SU-+IN Q+-TI1_Z2S
| | LEN | | LEN | | LEN |
| ] 00001 | ] 00001 | ] 00001 |
| F———— + F———— + R +
|

|LUZ-HAH+-——-- + e + e +
+-—-] [--+MOVE_+-—--——-————————— +MOVE_+-———=————— - ——— +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
[IT_Z2IN+IN Q+-VTI1_Z211T_Z3SU-+IN Q+-VTI_Z3SIT_Z3IN-+IN Q+-T1_Z3I
| | LEN | | LEN | | LEN |
| ] 00001 | | 00001 | | 00001 |
| R + R + R +
|

| LUZ-HAH+----- + T + e +
+--] [--*MOVE_+--——————— -~ +MOVE_+--—————— = -~ +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
|

| 1T_Z4SU+IN Q+-VTI_Z4SIT_ZAIN-+IN Q+-VTI1_Z411T_Z5SU-+IN Q+-TI1_Z5S
| | LEN | | LEN | | LEN |
| ] 00001 | ] 00001 | ] 00001 |
| F———— + F———— + F———— +
|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%R0294 IT_Z1IN Ingreso temperatura z1 inferior
%R0287 IT_Zi1SU Ingreso temperatura zl superior
%R0295 IT_Z2IN Ingreso temperatura z2 inferior
%RO722 IT_Z2SU Ingreso temperatura z2 superior
%R0296 IT_Z3IN Ingreso temperatura z3 inferior
%R0O289 IT_Z3SU Ingreso temperatura z3 superior
%R0O297 IT_Z4IN Ingreso temperatura z4 inferior
%R0290 I1T_z4SU Ingreso temperatura z4 superior
%R0291 IT_Z5SU Ingreso temperatura z5 superior
%M0129 LUZ-HAH Bobina de habilitar el horno

%A10003 VTI_Z11 Volt. temp.ingresada zl1l inferior
%A10002 VTI_Z1S Volt. temp.ingresada zl superior
%A10005 VTI_Z21 Volt. temp.ingresada z2 inferior
%A10004 VTI_Z2S Volt. temp.ingresada z2 superior
%A10007 VTI1_Z31 Volt. temp.ingresada z3 inferior
%A10006 VTI_Z3S Volt. temp.ingresada z3 superior
%A10009 VTI_z41 volt. temp.ingresada z4 inferior
%A10008 VTI_Z4S Volt. temp.ingresada z4 superior
%A10010 VTI_Z5S Volt. temp.ingresada z5 superior

Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block: _MAIN
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AUTOMATIZACION DE UNA LINEA

PARA LA FABRICACION DE GALLETAS

|LUZ-HAH+----- + to——— + to——- +

+--1 [--*MOVE_+-—-—————————————— +MOVE_+--—————— - —— +MOVE_+-
| | INT | | INT | | INT |
| |

| IT_Z5IN+IN Q+-VTI_Z511T_Z6SU-+IN Q+-VTI_Z6SIT_Z6IN-+IN Q+-TI_Z61
| | LEN | | LEN | | LEN |
| ] 00001 | ] 00001 | ] 00001 |
| F———— + F———— + R +
|

|]LUZ-HAH +-—--—- + +——— +

+--] [---+MOVE_+----————————————— +MOVE_+-

| | INT | | INT |

|1T_Z7SU-+IN Q+-VTI_Z7S IT_Z7IN-+IN Q+-VTI_Z71

| | LEN | | LEN |

| |00001| | 00001 |

| e + R +

|

REFERENCE NICKNAME REFERENCE DESCRIPTION

%R0298 IT_Z5IN Ingreso temperatura z5 inferior
%R0299 IT_Z6IN Ingreso temperatura z6 inferior
%R0292 IT_Z6SU Ingreso temperatura z6 superior
%R0O300 IT_Z7IN Ingreso temperatura z7 inferior
%R0293 IT_Z7SU Ingreso temperatura z7 superior
%M0129 LUZ-HAH Bobina de habilitar el horno

%A10011 VTI_Z51 Volt. temp.ingresada z5 inferior
%A10013 VTI_Z61 Volt. temp.ingresada z6 inferior
%A10012 VTI_Z6S Volt. temp.ingresada z6 superior
%A10015 VTI_Z71 Volt. temp.ingresada z7 inferior
%A10014 VTI_Z7S Volt. temp.ingresada z7 superior
Program: LINEA2 C:\LMOOM\L INEA2 Block:

_MAIN



ANEXO G
Cotizacion de Variador y PLC



COTIZACION DE VARIADORES

MASTERDIVE MC

Potencia PRECIO PRECIO
DESERielon (kw) Ll UNIT. USD TOTAL USD
Variador de Velocidad
Siemens Masterdrive No.
6SE7021-4EP60 7-641 3 15 2168.17 32522. 55
Reactancia 4EP3400-20500
Variador de Velocidad
Siemens Masterdrive No.
6SE7018-0EP60 Z-641 55 6 2541.68 15250.08
Reactancia 4EP3500-00500
Variador de Velocidad
Siemens Masterdrive No.
6SE7022-7EP60 Z-641 11 1 3443.43 3443.43
Reactancia 4EP3600-50500
TOTAL 51216.06
DANFQOSS VLT 2800
Potencia PRECIO PRECIO
DESERielon (kw) Ll UNIT. USD TOTAL USD
Variador de Velocidad vLt
2830 - 7 A — 3x380-480 VAC - 3 15 1980.19 29702.85
Bookstyle 1P20
Variador de Velocidad vit
2855 - 12 A — 3x380-480 VAC 55 6 2050.67 12304.02
Bookstyle IP20
Variador de Velocidad vit
2880 - 24 A — 3x380-480 VAC 11 1 2500.71 2500.71

Bookstyle 1P20

TOTAL

44507.58




COTIZACIONES DE PLCs

PLC Siemens s7-300

DESCRIPCION | canT. | [JRECIO " PRECIO
Fuente de poder 40 A 1 550 550
Riel de montaje 480 mm 4 50 200
CPU 314 1 860 860
MMC 512k 1 260 260
IM360 1 280 280
IM361 3 320 960
Cable de 10 m. entre IM’s 3 190 570
DI:32x24V DC 6 480 2880
D0:32x24V DC 14 680 9520
Al: 8 x4 a20 Ma 2 920 1840
AO:4x4a20mA 8 770 6160
Conect. fr. 40 polos 20 60 1200
Conect. fr. 20 polos 10 40 400
TOTAL 25680
oEscRircion [oanr.| eeeiS, [ PRESD
P el IS I
Comunicacion 7300 L] 3o 04
Manuales Simatic en CD 1 86 86
TOTAL 863




PLC GFANUC

DESCRIPCION

CANT.

PRECIO
UNIT. USD

PRECIO
TOTAL USD

IC693CHS391
Base,CPU,10 slots.Use sith
cpu 331/ese 331 and above

261

261

IC693CPU331
CPU 331 Module (16
KBytes)

1189

1189

IC693MDL240
120 Vac Input (16 points)

13

293

3809

IC693Chs392
Base,Expansion, 10 slots

309

618

1C693alg223
Analog Input,Current,16
single channels

1028

2056

IC693MDL53
12/24 Vdc Output, pos logia
(32 points)

15

320

4800

IC693ALG392
High Density Analog output
(8 channels)

1028

5140

IC693PWR321

Power Supli,120/240
Vac,125 Vdc, Standard,
Battery not incluyed. Baterry
is now included in the CPU
backplane box

237

474

IC693PWR330

Power Supli,120/240
Vac,125 Vdc, High Capacity,
Battery not incluyed. Baterry
is now included in the CPU
backplane box

342

342

TOTAL

18689
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