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Resumen 

Este documento trata acerca del trabajo realizado en una empresa canadiense para la 
realización de uno de los componentes fabricados para la empresa general motors. El 
interés primordial del trabajo es la de la integración de una maquina habilitada para la 
realización de 7 barrenos en el cross brace de acero, el cual es un refuerzo del soporte de 
radiador. Los componentes a integrar se componen básicamente de productos fabricados 
por la empresa allen-bradley y se pretende que la integración tenga un modo manual y un 
modo automático, en donde el operador se deberá de familiarizar rápidamente con la 
maquina por medio de un panel view de la misma marca en donde podrá resetear 
rápidamente cuando ocurra una falla en el sistema. El objetivo de la empresa de realizar 
esta máquina es la reducción de costos de transporte, debido a que la producción se 
realiza actualmente en la ciudad de Aurora en Canadá. 
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Objetivo 

Desarrollar, implementar y documentar un control automatizado para la 

operación numero 860, con esto se desea optimizar y economizar el proceso del Cross 

Brace de acero. 

Este documento tratara la parte de control de la máquina, el diseño y la 

fabricación de un tablero eléctrico, la justificación de materiales, Diagramas 

esquemáticos eléctricos, Diagramas esquemáticos neumáticos, así como la 

programación de la máquina y la explicación de cada unos de los aspectos de la parte 

del control , se diseñará el mejor método de trabajo para real izar un proceso continuo 

que cumpla con la demanda de tiempo y partes que General Motors exige a esta 

empresa de autopartes VRK Automotive Systems. 
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Introducción 

Historia de la empresa 

VRK Automotive Systems es una empresa dedicada a estampado metálico, 
soldadura Tig, Mig y Spot, la cual realiza diversas piezas para grandes empresas 
armadoras de vehículos automotores, como General Motors, Volkswagen, Daimler 
Chrysler y Nissan, siendo una empresa de tecnología de punta, que cuenta con 
procesos altamente automatizados. 

Van Rob, con cinco plantas en diferentes partes del mundo, como Canadá, 
Estados Unidos de Norteamérica, China y dos plantas en México y Kirchoff que es una 
empresa Alemana dedicada al estampado metálico, se han fusionado y formado la 
empresa VRK Automotive Systems (Van Rob Kirchoff, por sus siglas). Van Rob, la cual 
es el corporativo Canadiense está dedicado también al estampado metálico y ensamble 
de piezas complejas con proceso de soldadura, semejantemente a VRK México. 

Actualmente VRK ha sido ganadora de diversos premios otorgados por la 
armadora de automóviles General Motors como proveedor del año. 

Hoy en día, el 90% de su producción es el Soporte de Radiador que es la parte 
más compleja que real iza, ya que este soporte lleva trabajo de soldadura, estampado, 
barrenado, ensambles y subensambles de partes estampadas, inspección , inserción de 
Rivet Nuts y pintura. Este Soporte es realizado en tres diferentes modelos asignados 
por GM como modelo 1702/1704, modelo 1708 y modelo 1710. 

El ensamble del soporte de radiador es realizado básicamente por 2 partes, 
una es el marco que tiene procesos de subensambles atornillados y procesos de 
soldadura . La otra parte es el llamado Cross Brace. 

El Cross Brace de acero es realizado en la planta de Aurora Canadá y se trae a 
México para que sea ensamblado sobre las partes que se fabrican en VRK. 

Se propone que debido a razones de costos, el Cross Brace de acero sea 
fabricado en VRK, por lo que se requiere construir una operación que permita hacer 
siete barrenos al Cross Brace de acero. 
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Descripción del proyecto 

El proyecto es una máquina que sea capaz de realizar siete perforaciones 
sobre el Cross Brace de acero, esto deberá ser un proceso totalmente automatizado, 
que cuente con puerta automática , detección de otros barrenos realizados en un 
proceso anterior, detección de fallas de la maquina, y ergonomía para restablecerse 
rápidamente si es que ocurre alguna falla en el sistema cuando el operador esté 
trabajando en ella . 

La máquina es ensamblada por la empresa Mecatronics la cual es una 
empresa dedicada a la integración que se encargará de realizar los ensambles 
mecánicos pertinentes para su correcto funcionamiento. Algunas de las partes como la 
placa donde se encuentran instalados los clamps que sujetan la pieza, algunos poka
yokes y los dispositivos mecánicos donde será montado el Cross Brace se real izará en 
Canadá. 

En cuanto a la parte del control será el tema de este trabajo, donde se 
establecerá toda la selección de material utilizado, el diseño eléctrico, el método y 
diagramación de programación. 

La maquina se armó 
mecánicamente en 
aproximadamente cuatro 
semanas, por lo que la etapa 
de eléctrica, electrónica y 
control no podrá demorar 
más de tres semanas debido 
al tiempo que se cuenta con 
este proyecto, se planea que 
la máquina sea ensamblada 
y probada en seis semanas, 
la maquina que se entregó a 
VRK armada se muestra en 
la fig . 2.2.1. 

Entre otras cosas, se 2.1 o peración sGo 

hará un análisis de tiempos 
una vez concretada y finalizada la etapa de control con el método de lean 
manufacturing ; un método creado por la armadora de automóviles Toyota, que nos 
servirá para poder cumplir con la demanda de partes requerida para esta operación. 

3 



Proceso de Manufactura del Cross Brace de Acero 

En esta introducción 
empezaremos por definir la pieza que 
se va a crear ya que la máquina que 
se espera obtener como resultado 
ejecutará el último trabajo a la pieza, 
por lo tanto, obtendremos como 
resultado de ésta, la pieza final para 
ser pintada y ensamblada en el 
marco de radiador que se fabrica 

para General Motors. 
2.2 Cross Brace de Acero Formado 

El Cross Brace de Acero es una pieza fabricada de perfil cuadrado de acero de 
calibre 20 de 167 cm de longitud. Lleva dos piezas soldadas llamadas Hood latch y 
cross bar; refuerzos estampados para darle mayor rigidez. 

A continuación se enlistan los procesos que se realizan para manufacturar el 
Cross Brace de acero: 

• Doblado 

• Barrenado 

• Punzonado 

• Dobleces en los extremos para darle un cierto ángulo a las bases del Cross 

• Soldadura Mig 

• Inserción de Rivet Nuts 

Estos Procesos se hacen en Máquinas automatizadas, procesos anteriores a 
los que se proponen en este trabajo. A estas máquinas se les denomina con cierto 
número de operación que es establecida por la planta para poder hacer una fáci l 
identificación de ellas. 

A continuación se hará una breve descripción de lo que hace en cada una de 
las operaciones anteriores a la operación que se desea construir, con la finalidad de 
conocer el proceso que llevará la pieza. 
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Operación número 100 

Esta máquina es encargada de dar el doblez al perfi l. Esta operación es el 
primer proceso que se le aplica a la materia prima del Cross Brace de acero y es capaz 
de realizar tres modelos de Cross Brace 
diferentes. 

Trabaja a Base de Hidráulica y 
neumática, los dobleces que requieren de 
mayor esfuerzo, lo realizan cuatro cil indros 
hidráulicos, dos en la parte baja de la 
máquina y dos en la parte superior, 
situados en estas posiciones para dar los 
dobleces precisos en el Cross de acero. 

Los cilindros neumáticos se 
utilizan para sujetar la pieza en correcta 
posición y en el caso del Cross Brace de 2.3 Operación 100 (Dobladora Marca Wayne Trail ) 

acero se tienen dos cilindros neumáticos 
situados en las articulaciones hidráulicas de 
la parte superior, con el objeto de dar el 
doblez final a la pieza. 

Operación número 810 

Esta máquina es encargada de hacer ocho barrenos en la pieza, cuenta con 
seis Taladros, tres de ellos verticales en la parte superior como se muestra en la 
imagen, dos de los taladros se encuentran ubicados a los extremos de la pieza 
horizontalmente, finalmente un taladro 
colocado verticalmente, que realiza un 
barreno en la parte inferior de la pieza. 

Cuenta con un Panel View 300 
touch screen a color, que permite ver el 
estado de la máquina, y detectar las 
fallas con facilidad . 

Este proceso es muy similar al que se 
planea fabricar, la diferencia será un 
taladro que sólo realiza un barreno en 
esta Operación, además de la posición de 2.4 Operación 810 (Est ación de Barrenado Fabricada en VRK) 

los taladros. 
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Operación número 820 

Operación encargada de real izar dos barrenos horizontales, con respecto al 
plano horizontal y dos punzonados verticales, uno de ellos sobre la pieza y el otro por la 
parte inferior. 

Se realizan estos Punzonados 
debido a que en una de las operaciones 
siguientes se llevará a cabo la inserción 
de Rivet Nuts, que tienen la forma de los 
punzones. 

La operación cuenta con un 
Panel View 600 touch screen a color, su 
unidad hidráulica es compartida con la de 
la operación número 830, por lo que se 
hace una comunicación de tipo paralelo 
con la programación del PLC para poder 
compartir esta unidad sin que afecte un 
proceso al otro. 

2.5 Operación 820 (Estación de Barrenado y punzonado 

fabricada por la empresa Raf-Va l de México, Programada en 

Operación número 830 

La función de esta operación es la de hacer un doblez de 6º a la pieza en la 
parte inferior del Cross debido a que el soporte tiene cierta inclinación en el ensamble 
de la pieza, por lo que es necesario hacer este proceso para lograr un mejor ajuste de la 
misma. 

El doblez se rea liza con dos cilindros 
hidrául icos, los cuales, al final del vástago 
tienen una placa con la inclinación requerida , 
al igual que en la placa que se encuentra fija 
en la mesa de la máquina, esto hace que al 
avanzar el vástago del cil indro, se genere un 
espacio suficiente para contener el perfil del 
Cross Brace, pero con una inclinación de 6 
grados. 

Esta máquina cuenta con la 
detección de un barreno, hecho en la 
operación 810, con la finalidad de que exista 
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repetitividad en la pieza, hacer un sistema de poka-yoke, que hace que la pieza siempre 
esté en la misma posición. Si no se detecta la posición correcta, no hace el trabajo que 
debería de realizar. 

Cuenta con un sistema de Puerta automatica, y aunque no se tiene un Panel 
View como lo tienen las otras operaciones, por medio de indicadores luminosos se 
puede saber el estado de la máquina. 

Operación número 840 

Esta Operación es una celda de 
soldadura Mig robotizada, cuenta con dos 
Robots marca Panasonic de controlador G3, 
cuenta con un PLC 5/05 para establecer la 
interface entre la mesa de trabajo y los robots 
y un Panel View para mostrar el estado de la 
máquina en general, controlar algunas de las 
funciones de los robots y controlar el estado 
de la mesa de trabajo. 

Esta máquina fue construida en Canadá por 

la empresa integradora Autodyne inc, 
quienes se encargaron de diseñar la celda 
completa mecánicamente, además de 
programar todos los aspectos de la celda . 

Esta operación es común en esta planta, 
debido a que como ya se comentó con 
anterioridad, la mayor parte de la producción 
de la planta son parte metálicas estampadas 
y soldadas y la mayor parte de celdas de 
soldadura fueron fabricadas por la misma 
empresa integradora. 

La principal función de esta celda es la de 
soldar el llamado Hood Latch y el cross bar, 
que son refuerzos metálicos soldados a el 
Cross Brace de acero para darle resistencia . 

2. 7 Robots Operación 840 

Estas piezas van soldadas por ambos lados 2.8 Operación 840 (Estación de Soldadura fab ricada por la 

del Cross Brace por lo que se cuenta con empresa Autodyne) 

una mesa giratoria de 180º de libertad , y los 
robots se encargan de soldarlo con 
soldadura de Micro alambre para acero. 
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En esta estación de soldadura se cuenta con dos mesas de trabajo, una es el area del 
operador y la otra mesa es el area de trabajo, cuando la pieza es soldada la mesa de 
trabajo gira 180º para que dicha pieza soldada quede a la mano del operador, mientras 
que la pieza que pone el operador es soldada nuevamente por los robots, así los robots 
siempre se mantienen trabajando en una pieza nueva. 

Operación número 850 

La Operación 850 es una estación donde se hace incerción de rivet nuts, que son 
tuercas que van ancladas por medio del 
propio material de la tuerca comprimiendose 
contra el material del Cross Brace, haciendo 
una presion entre la pared del perfil del 
Cross Brace y el material rígido donde va la 
rosca del Rivet Nut. 

En esta estación se colocan tres Rivet Nuts 
de forma hexagonal en las perforaciones 
realizadas en la estación número 820. Se 
colocan con una unidad de control Bóllhoff 
de empresa Francesa. La pistola inserta el 

Rivet Nut con un mandril y ejerce una 
presión de 1500 PSI con un cilindro 
hidráulico, produciendo la deformación 
requerida para que quede anclado a la cara 
del perfil del Cross Brace. 

2.9 Operación 850 (Estación de inserción de Rivet Nuts) 

Como se ha podido observar, el Cross Brace lleva diversos procesos complejos 
de manufactura. La máquina numero 860 deberá ser la que realice los últimos siete 
barrenos y deberá de verificar algunos de los barrenos que se han realizado en la 
estación número 810 y los insertos que se aplicaron en la operación número 850 , 
debido a que por cuestiones de calidad , los rivet nuts deben ser correctamente 
insertados, para que no ocurra por nungun motivo, que las piezas se entreguen al 
cliente sin alguno de ellos. 

La operación contará con un PLC marca Allen Bradley debido a cuestiones de 
estandarizacion de la planta, un Panel View para el muestreo de fallas y control de la 
máquina. La selección detallada de cada uno de los materiales incluidos en esta 
operación será tratado en el desarrollo de este documento. 
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Marco Teórico 

En esta sección se hará mención de cada uno de los aspectos de la máquina 
desde el punto de vista teórico con el fin de conocer cada uno de los componentes de 
los que consta esta operación. 

Como ya se sabe, se instalará un PLC, Panel View y partes neumáticas, ya que 
esto define el principio de funcionamiento de la operación, asi que se expondrá de 
manera breve como funciona cada uno de el los. 

Ple 

Los "PLC" (Programmable Logic Controller por sus siglas en inglés) son 
dispositivos electrónicos muy usados en Automatización Industrial. 

Su historia se remonta a finales de la década de 1960 cuando la industria 
buscó en las nuevas tecnologías electrónicas una solución más eficiente para 
reemplazar los sistemas de control basados en circuitos eléctricos con relés, 
interruptores y otros componentes comúnmente util izados para el control de los 
sistemas de lógica combinacional. 

Hoy en día, los PLC no sólo controlan la lógica de funcionamiento de 
máquinas, plantas y procesos industriales, sino que también pueden realizar 
operaciones aritméticas, manejar señales analógicas para realizar estrategias de 
control, tales como controladores proporciona l integral derivativo (PID). 

Los PLC actuales pueden comunicarse con otros controladores y 
computadoras en redes de área local, y son una parte fundamenta l de los modernos 
sistemas de control distribuido. 

Existen varios lenguajes de programación, tradicionalmente los más utilizados 
son el diagrama de escalera (Lenguaje Ladder), preferido por los electricistas, lista de 
instrucciones y programación por estados, aunque se han incorporado lenguajes más 
intuitivos que permiten implementar algoritmos complejos mediante simples diagramas 
de flujo más fáciles de interpretar y mantener. Un lenguaje más reciente, preferido por 
los informáticos y electrónicos, es el FBD (en inglés Function Block Diagram) que 
emplea compuertas lógicas y bloques con distintas funciones conectados entre sí. 

En la programación se pueden incluir diferentes tipos de operandos, desde los 
más simples como lógica booleana, contadores, temporizadores, contactos, bobinas y 
operadores matemáticos, hasta operaciones más complejas como manejo de tablas, 
apuntadores, algoritmos PID y funciones de comunicación multiprotocolo que le 
permitirían interconectarse con otros dispositivos. 
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Historia 

Los PLC fueron inventados en respuesta a las necesidades de la 
automatización de la industria automotriz norteamericana por el ingeniero 
Estadounidense Dick Morley. Antes de los PLC, el control, las secuenciación, y la lógica 
para la manufactura de automóviles era realizada utilizando relés , contadores, y 
controladores dedicados. El proceso para actualizar dichas instalaciones en la industria 
año tras año era muy costoso y consumía mucho tiempo, y los sistemas basados en 
relés tenían que ser recableados por electricistas especializados. En 1968 GM 
Hydramatic (la división de transmisiones automáticas de General Motors) ofertó un 
concurso para una propuesta del reemplazo electrónico de los sistemas cableados. 

La propuesta ganadora vino de Bedford Associates de Bastan, Masachusets. El 
primer PLC, fue designado 084, debido a que fue el proyecto ochenta y cuatro de 
Bedford Associates. Bedford Associates creó una nueva compañía dedicada al 
desarrollo, manufactura, venta y servicio para este nuevo producto: Medican (MOdular 
Digital CONtroller o Controlador Digital Modular). Una de las personas que trabajo en 
ese proyecto fue Dick Morley, el que es considerado como "padre" del PLC. La marca 
Medican fue vendida en 1977 a Gould Electronics, y posteriormente adquirida por la 
compañía Alemana AEG y más tarde por Schneider Electric, el actual dueño. 

Uno de los primeros modelos 084 que se construyeron se encuentra mostrado 
en la sede de Modicon en el Norte de Andover, Masachusets. Fue regalado a Modicon 
por GM, cuando la unidad fue retirada tras casi veinte años de servicio ininterrumpido. 

La industria automotriz es todavía una de las más grandes usuarias de PLC, y 
Modicon todavía numera algunos de sus modelos de controladores con la terminación 
ochenta y cuatro. Los PLC son utilizados en muchas diferentes industrias y máquinas 
tales como máquinas de empaquetado y de semiconductores. Algunas marcas con alto 
prestigio son ABB Ud., Koyo, Honeywell, Siemens, Trend Controls, Schneider Electric, 
Omron, Rockwell (Allen-Bradley), General Electric, Fraz Max, Tesco Controls, 
Panasonic (Matsushita), Mitsubishi e lsi Matrix Machines. 

PLC en comparación con otros sistemas de control 

Los PLC están adaptados para un amplio rango de tareas de automatización. 
Estos son típicos procesos industriales en la manufactura donde el costo de desarrollo y 
mantenimiento de un sistema de automatización es relativamente alto contra el costo de 
la automatización, y donde van a existir cambios en el sistema durante toda su vida 
operacional. Los PLC contienen todo lo necesario para manejar altas cargas de 
potencia; se requiere poco diseño eléctrico y el problema de diseño se centra en 
expresar las operaciones y secuencias en la lógica de escalera (o diagramas de 
funciones). Las aplicaciones de PLC son normalmente hechos a la medida del sistema , 
por lo que el costo del PLC es bajo comparado con el costo de la contratación del 
diseñador para un diseño específico que sólo se va a usar una sola vez. Por otro lado, 
en caso de productos de alta producción, los sistemas de control a medida se amortizan 
por si solos rápidamente debido al ahorro en los componentes, lo que provoca que 
pueda ser una buena elección en vez de una solución "genérica". 
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Sin embargo, debe ser notado que algunos PLC ya no tienen un precio alto. 
Los PLC actuales tienen todas las capacidades por algunos cientos de dólares. 

Diferentes técnicas son utilizadas para un alto volumen o una simple tarea de 
automatización, Por ejemplo, una lavadora de uso doméstico puede ser controlada por 
un temporizador CAM electromecánico costando algunos cuantos dólares en cantidades 
de producción. 

Un diseño basado en un microcontrolador puede ser apropiado donde cientos o 
miles de unidades deben ser producidas y entonces el costo de desarrollo (diseño de 
fuentes de alimentación y equipo de entradas y salidas) puede ser dividido en muchas 
ventas, donde el usuario final no tiene necesidad de alterar el control. Aplicaciones 
automotrices son un ejemplo, millones de unidades son vendidas cada año, y pocos 
usuarios finales alteran la programación de estos controladores. 

Algunos procesos de control complejos, como los que son utilizados en la 
industria química, pueden requerir algoritmos y características más allá de la capacidad 
de PLC de alto nivel. Controladores de alta velocidad también requieren de soluciones a 
medida; por ejemplo, controles para aviones. 

Los PLC pueden incluir lógica para implementar bucles analógicos, 
"proporcional , integral y derivativo" o un controlador PID. Históricamente, los PLC fueron 
configurados generalmente con sólo unos pocos bucles de control analógico y un 
Sistema de Control Distribuido (DCS) en donde los procesos requieren cientos o miles 
de bucles. Sin embargo, los PLC se han vuelto más poderosos, y las diferencias entre 
las aplicaciones entre DCS y PLC han quedado menos claras. 

Señales analógicas y digitales 

Las señales digitales o discretas como los interruptores, son simplemente una 
señal de On/Off (1 ó O, Verdadero o Falso, respectivamente). Los botones e 
interruptores son ejemplos de dispositivos que proporcionan una señal discreta. Las 
señales discretas son enviadas usando la tensión o la intensidad, donde un rango 
especifico corresponderá al On y otro rango al Off. Un PLC puede utilizar 24V de 
corriente continua en la E/S donde valores superiores a 22V representan un On, y 
valores inferiores a 2V representan Off. Inicialmente los PLC sólo tenían E/S discretas. 

Las señales analógicas son como controles de volúmenes, con un rango de 
valores entre O y el tope de escala . Esto es normalmente interpretado con valores 
enteros por el PLC, con varios rangos de precisión dependiendo del dispositivo o del 
número de bits disponibles para almacenar los datos. Presión, temperatura, flujo, y peso 
son normalmente representados por señales analógicas. Las señales analógicas 
pueden usar tensión o intensidad con una magnitud proporcional al valor de la señal 
que procesamos. 

Las entradas de intensidad son menos sensibles al ruido eléctrico (como por 
ejemplo el arranque de un motor eléctrico) que las entradas de tensión. 
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Capacidades e/s en los ple modulares 

Los PLC modulares tienen un limitado número de conexiones para la entrada y 
la salida. Normalmente, hay disponibles ampliaciones si el modelo base no tiene 
suficientes puertos E/S. 

Los PLC con forma de rack tienen módulos con procesadores y con módulos 
de E/S separados y opcionales, que pueden llegar a ocupar varios racks. A menudo hay 
miles de entradas y salidas, tanto analógicas como digitales. A veces, se usa un puerto 
serie especial de E/S que se usa para que algunos racks puedan estar colocados a 
larga distancia del procesador, reduciendo el costo de cables en grandes empresas. 
Algunos de los PLC actuales pueden comunicarse mediante un amplio tipo de 
comunicaciones incluidas RS-485, coaxial, e incluso Ethernet para el control de las 
entradas salidas con redes a velocidades de 100 Mbps. 

Los PLC usados en grandes sistemas de E/S tienen comunicaciones punto a 
punto entre los procesadores. Esto permite separar partes de un proceso complejo para 
tener controles individuales mientras se permita a los subsistemas comunicarse 
mediante Enlaces. Estos enlaces son usados a menudo por dispositivos HMI , keypads o 
estaciones de trabajo basados en PC. 

El número medio de entradas de un PLC es 3 veces el de salidas, tanto en 
analógico como en digital. Las entradas "extra" vienen de la necesidad de tener 
métodos redundantes para controlar apropiadamente los dispositivos, y de necesitar 
siempre más controles de entrada para satisfacer la realimentación de los dispositivos 
conectados. 

Programación 

Los primeros PLC, en la primera mitad de los 80, eran programados usando 
sistemas de programación propietarios o terminales de programación especializados, 
que a menudo tenían teclas de funciones dedicadas que representaban los elementos 
lógicos de los programas de PLC. Los programas eran guardados en cintas . Más 
recientemente, los programas PLC son escritos en aplicaciones especiales en una 
computadora, y luego son descargados directamente mediante un cable o una red al 
PLC. Los PLC viejos usan una memoria no volátil (magnetic core memory) pero ahora 
los programas son guardados en una EEPROM con batería propia o en otros sistemas 
de memoria no volátil como las memorias flash . 

Los primeros PLC fueron diseñados para ser usados por electricistas que 
podían aprender a programar los PLC en el trabajo. Estos PLC eran programados con 
"lógica de escalera" ("ladder logic"). Los PLC modernos pueden ser programados de 
muchas formas, desde la lógica de escalera hasta lenguajes de programación 
tradicionales como el "BASIC" o "C". Otro método es usar la Lógica de Estados (State 
Logic) , un lenguaje de programación de alto nivel diseñado para programas PLC 
basándose en los diagramas de transición de estados. 
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Recientemente, el estándar internacional IEC 61131-3 se está volviendo muy 
popular. IEC 61131-3 define cinco lenguajes de programación para los sistemas de 
control programables: FBD (Function block diagram), LD (Ladder diagram), ST 
(Structured text, similar al lenguaje de programación Pascal ), IL (lnstruction list) y SFC 
(Sequential function chart). 

Mientras que los conceptos fundamentales de la programación del PLC son 
comunes a todos los fabricantes, las diferencias en el direccionamiento E/S, la 
organización de la memoria y el conjunto de instrucciones hace que los programas de 
los PLC nunca se puedan usar entre diversos fabricantes. Incluso dentro de la misma 
línea de productos de un solo fabricante, diversos modelos pueden no ser directamente 
compatibles. 

Comunicaciones 

Las formas como los PLC intercambian datos con otros dispositivos son muy 
variadas. Típicamente un PLC puede tener integrado puertos de comunicaciones 
seriales que pueden cumplir con distintos estándares de acuerdo al fabricante. Estos 
puertos pueden ser de los siguientes tipos: 

• RS232 

• RS485 

• RS422 

• DH+ 

• Ethernet 

Sobre estos tipos de puertos de hardware las comunicaciones se establecen 
utilizando algún tipo de protocolo o lenguaje de comunicaciones. En esencia un 
protocolo de comunicaciones define la manera como los datos son empaquetados para 
su transmisión y como son codificados. De estos protocolos los más conocidos son: 

• Modbus 

• ProfiBus 

• DeviceNet 

Muchos fabricantes además ofrecen distintas maneras de comunicar sus PLC 
con el mundo exterior mediante esquemas de hardware y software protegidos por 
patentes y leyes de derecho de autor. 
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Interfaz hombre maquina (hmi human machine interface) 

Los PLC necesitan poder interactuar con la gente para la configuración, las 
alarmas y el control diario. Para este propósito se emplean los interfaces hombre
máquina HMI. 

Un sistema simple puede usar botones y luces para interactuar con el usuario. 
Las pantallas de texto están disponibles, al igual que las pantallas táctiles. La mayoría 
de los PLC modernos pueden comunicarse a través de una red con otros sistemas, por 
ejemplo, con una computadora con SCADA (Supervisory Control And Data Acquisition). 

Las interfaces Hombre-Máquina son utilizadas para monitorear los procesos. 
En la actualidad existen diversas compañías que fabrican una gran variedad de 
dispositivos que muestran, monitorean , controlan y reg istran todos los cambios 
efectuados en un proceso en específico. 

Conceptos básicos de neumática 

La neumática constituye una herramienta muy importante dentro del control 
automático en la industria, enumeramos aquí los conceptos más importantes destinados 
a operarios y encargados de mantenimiento 

El aire comprimido es una de las formas de energía más antiguas que conoce 
el hombre y aprovecha para reforzar sus recursos físicos . 

El primero del que sabemos con seguridad es que se ocupó de la neumática, 
es decir, de la utilización del aire comprimido como elemento de trabajo, fue el griego 
KTESIBIOS. Hace más de dos mil años, construyó una catapulta de aire comprimido. 
Uno de los primeros libros acerca del empleo del aire comprimido como energía 
procede del siglo 1 de nuestra era, y describe mecanismos accionados por medio de aire 
caliente. 

De los antiguos griegos procede la expresión "Pneuma", que designa la 
respiración , el viento y, en filosofía, también el alma. 

Como derivación de la palabra "Pneuma" se obtuvo, entre otras cosas el 
concepto "Neumática que trata los movimientos y procesos del aire". 

Es cierto que con anterioridad ya existían algunas apl icaciones y ramos de 
explotación como por ejemplo en la minería, en la industria de la construcción y en los 
ferrocarriles (frenos de aire comprimido). 
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Ventajas de la Neumática 

• El aire es de fácil captación y abunda en la tierra 
• El aire no posee propiedades explosivas, por lo que no existen riesgos de 

chispas. 
• Los actuadores pueden trabajar a velocidades razonablemente altas y fácilmente 

regulables 
• El trabajo con aire no daña los componentes de un circu ito por efecto de golpes 

de ariete. 
• Las sobrecargas no constituyen situaciones peligrosas o que dañen los equipos 

en forma permanente. 
• Los cambios de temperatura no afectan en forma significativa. 
• Energía limpia 
• Cambios instantáneos de sentido 

Desventajas de la neumática 

• En circuitos muy extensos se producen pérdidas de cargas considerables 
• Requiere de instalaciones especiales para recuperar el aire previamente 

empleado 
• Las presiones a las que trabajan normalmente, no permiten aplicar grandes 

fuerzas 
• Altos niveles de ruido generado por la descarga del aire hacia la atmósfera 

Válvulas de control neumático 

Estas válvulas son los componentes que determinan el camino que ha de 
tomar la corriente de aire, a saber, principalmente puesta en marcha y paro (Start-Stop). 

Representación esquemática de las válvulas 

Para representar las válvulas distribuidoras en los esquemas de circu ito se 
utilizan símbolos; éstos no dan ninguna orientación sobre el método constructivo de la 
válvula; solamente indican su función . 

Las posiciones de las válvulas distribuidoras se representan por medio de 
cuadrados. La cantidad de cuadrados yuxtapuestos indica la cantidad de posiciones de 
la válvula distribuidora. El funcionamiento se representa esquemáticamente en el interior 
de las casillas (cuadros). Las líneas representan tuberías o conductos. Las flechas , el 
sentido de circulación del fluido. Las posiciones de cierre dentro de las casillas se 
representan mediante líneas transversales. La unión de conductos o tuberías se 
representa mediante un punto. Las conexiones (entradas y salidas) se representan por 
medio de trazos unidos a la casilla que esquematiza la posición de reposo o inicial. La 
otra posición se obtiene desplazando lateralmente los cuadrados, hasta que las 
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conexiones coincidan . Las posiciones pueden distinguirse por medio de letras 
minúsculas a, b, c y O. 

Por posición de reposo se entiende, en el caso de válvulas con dispositivo de 
reposición, p. ej ., un muelle, aquella posición que las piezas móvi les ocupan cuando la 
válvula no está conectada. 

La posición inicial es la que tienen las piezas móviles de la válvula después del 
montaje de ésta, establecimiento de la presión y, en caso dado conexión de la tensión 
eléctrica. Es la posición por medio de la cual comienza el programa preestablecido. 

Conductos de escape sin empalme de tubo (aire evacuado a la atmósfera). 
Triángulo directamente junto al símbolo. 

Conductos de escape con empalme de tubo (aire evacuado a un punto de 
reunión). Triángulo ligeramente separado del símbolo . 

Para evitar errores durante el montaje, los empalmes se identifican por medio 
de letras mayúsculas: 

• Tuberías o conductos de trabajo A, B, C. 

• Empalme de energía P 

• Salida de escape R, S, T 

• Tuberías o conductos de pilotaje Z, Y, X 
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Procedimiento 

Diseño eléctrico y neumático 

Para poder hacer un diseño de los diagramas eléctricos es necesario saber 
cuáles son los materiales y hacer una selección correcta de lo que se va a ocupar. Es 
importante considerar materia para que en una posible modificación se pueda hacer la 
integración tanto de componentes neumáticos, eléctricos, entradas y salidas de los 
módulos del PLC. 

El material neumático se seleccionó primeramente por cuestiones de 
estandarización de las maquinas la marca Numatics, debido a que muchas de las 
operaciones cuentan con mainfolds, Unidades de Mantenimiento, Válvulas de Control , 
de marca Numatics por lo que esta máquina uti lizará válvulas, mainfold y unidad de 
mantenimiento de la misma marca. 

El material eléctrico al igual que el material neumático se seleccionó 
dependiendo de la marca de los componentes que se encuentran en almacén, en el 
caso de los componentes eléctricos se seleccionó en su mayoría componentes de la 
marca Rockwell (Allen-Bradley). En el caso de los componentes eléctricos, se 
seleccionan que tipo de componentes a utilizar haciendo un análisis de cuáles son los 
sistemas automatizados que util izará la maquina y los riesgos sobre el operador, debido 
a que el operador tiene que ser resguardado en toda instancia cuando la puerta se 
encuentre abierta, puesto que dentro de la maquina se tienen taladros y clamps que 
podrían ocasionar un daño terrible al operador si éste es atrapado o si llega a cometer 
algún error por equivocación , al mover algún componente que le ocasione una lesión. 
Por este motivo se debe hacer una redundancia en cuestión eléctrica además de 
hacerlo con la programación del PLC para que el operador no sufra lesiones por ningún 
motivo. 

A continuación se mencionan algunos de los aspectos que serán 
automatizados y los componentes seleccionados para hacer un sistema de control 
redundante : 

• Sistema automático de apertura y cierre de puerta : Para la puerta automática se 
necesitan componentes que indiquen eléctricamente que la puerta está cerrada 
y asegurar que el operador por ningún motivo quede atrapado en el interior de la 
máquina. Para ello se instalará un relevador de seguridad de la marca Allen 
Bradley el cual cuenta con dos canales funcionando como un sistema "ANO", es 
decir, que si y sólo si se cumplen ambas condiciones, se habilitará el relevador 
mostrándonos una señal de "Puerta cerrada", la cual tomaremos en cuenta en el 
PLC y también en la habilitación de el voltaje de al imentación de los taladros y 
las salidas del PLC. 
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• Encendido de los Motores de Taladros: El encendido de los taladros, como ya 
se mencionó será sólo si la puerta esté cerrada, pero además incluiremos 
contactores de seguridad para la habilitación del voltaje a 480V y se incluirá un 
protector de sobrecorriente a cada uno de los motores con el objeto de 
protegernos ante un pico de corriente o cuando el motor del taladro se atore 
cuando la broca perfore y sea el protector del motor quien se bloqué y no el 
motor del motor quien se queme. 

• Control Maestro Encendido: Se utilizará un relevador de seguridad para el 
circuito de paros de emergencia e interlocks de seguridad. La estación cuenta 
con una puerta trasera para poder sacar la charola de la rebaba en la parte 
posterior de la maquina, esto es, que el operador tendrá acceso a la parte donde 
se encuentran instalados dos taladros, por lo que es necesario indicar a la 
máquina cuando alguna de estas puertas es abierta y controlar eléctricamente el 
paro y deshabilitación de la misma , con esto, si algún operador quiere operarla 
mientras alguna puerta esté abierta, la máquina estará bloqueada y apagada 
debido a los interlocks de seguridad de las puertas traseras o por algún paro de 
emergencia presionado. Se utiliza el relevador de seguridad para hacer que el 
sistema se enclave y sea necesario de un reseteo del paro de emergencia para 
poder arrancar de nuevo la máquina y poder operarla. 

• PLC: El PLC que se designo para este proyecto fue un SLC500, estos PLC son 
modulares y no cuentan por si solos con un modulo de entradas y salidas, por lo 
que se dispone de un Rack de 4 ranuras donde contiene el CPU 5/05 que tiene 
comunicación Ethernet y RS232, 16Kb de memoria interna para almacenamiento 
de código de programación, un módulo de 32 entradas, un módulo de 16 
entradas y un módulo de 32 sal idas. Como ya se mostró en los diagramas 
esquemáticos eléctricos, estas entradas y salidas son suficientes para controlar 
todo el proceso y posibilidad de agregar funciones a la máquina sin tener que 
modificar la parte eléctrica . Otro de los puntos decisivos de la selección de este 
procesador es que la mayor parte de los procesos de otras máquinas cuentan 
con un procesador similar a este, lo que hace que la planta cuente con un 
sistema de monitoreo por internet y la utilización de un sistema SCADA, donde 
una PC puede monitorear las variables más críticas, por ejemplo; fallas , total de 
partes producidas, tiempo ciclo de la máquina, etc. 

• Fusibles de Protección: Se utilizarán fusibles para proteger todos los 
componentes eléctricos conectados en el tablero eléctrico, por ejemplo: los 
picos de corriente, ya que algunos de los ellos son muy sensibles a las 
elevaciones bruscas de corriente y podrían tener un daño permanente. 

• Sistema de comunicación: La operación tendrá un sistema de comunicación vía 
Ethernet debido a que el Panel View 1000 de la marca Afien Bradley y el PLC 
5/05 que se seleccionó para este proyecto cuenta con una comunicación de este 
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tipo, además de poder conectar el proceso a la red industrial de Ethernet con el 
que cuenta la planta . Por este motivo se cuenta con un switch Ethernet de la 
marca Beckoff para poder hacer los enlaces del PLC, Panel View, y la red 
industrial. 

• Sistema de monitoreo y control para el operador: La máquina dispondrá de un 
Panel View 1000 de la marca Allen Bradley, Touchscreen a color, en donde el 
operador tendrá todas las funciones de forma amigable, se podrán hacer 
chequeos de el estado de cada uno de los sensores de la máquina, con el objeto 
de tener una fácil detección de las fallas, una pantalla principal donde 
desplegará todas las anomalías, botones para hacer un movimiento manual , 
botones para selección entre modo manual y modo automático, configuraciones 
de la máquina, por ejemplo, para deshabilitar o habilitar la detección de la broca 
de cada uno de los taladros, y otras funciones. 

Los diagramas eléctricos y neumáticos del trabajo real izado en la operación 860 se 
incluyen en el ANEXO A de este documento*. 

• La lista del material de la maqui na y los diagramas eléctricos y neumáticos es la documentación original entregada a la empresa y están en el 

idioma inglés por requerimiento de VRK 

•• El Diagrama de escalera del programa final del PLC se encuentra en el "Anexo B". 
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Diseño de lógica de programación** 

Se ha podido observar en el transcurso del proyecto que el diseño y creación 
de la máquina gira entorno de la estandarización de los procesos de la planta, la 
programación no es la excepción. 

La programación deberá ser al igual que los diagramas eléctricos y neumáticos 
el seguimiento a un protocolo en cuanto a la estructura o esqueleto del diagrama 
Ladder, todo será programado en el software de RSLogix500 de la empresa Rockwell 
Automation (Allen Bradley) ya que el procesador del PLC es un 5/05 (CPU de 16Kb de 
memoria ROM con puerto de comunicaciones Ethernet y RS232). 

A grandes rasgos la estructura de la programación deberá seguir los siguientes 
aspectos: 

• La programación se llevará a cabo en diferentes ladders organizándolos por la 
función que realiza, es decir, que se llevará un ladder que sólo controlará las 
entradas, otro que controlará las salidas, etc. 

• Los registros de entradas y de salidas deberán de llevar un orden de acuerdo a 
lo que se esté controlando, y todos los registros de entradas y salidas físicas 
serán asignadas a referencias cruzadas binarias de memoria del CPU. 

• El ladder principal se encargará de llamar a las subrutinas de control, entradas, 
salidas, registros del Panel View, fallas, etc. 

• El programa deberá llevar registros de conteos de partes terminadas totales, 
tiempos de ciclo y cualquier otro requerimiento que sea útil para producción. 

Referencias Cruzadas 

Las referencias cruzadas son los registros internos de memoria con los que 
trabaja el procesador, es decir, variables que podemos utilizar con el fin de hacer un 
apoyo, un método de programación ordenada y real izar funciones avanzadas para el 
desarrollo de la programación del PLC. 

Otro de los propósitos de utilizar las referencias cruzadas, es por el empleo del 
Panel View, ya que los registros que se escriben el Panel son registros internos, pues la 
comunicación entre el PLC y la pantalla se hace por medio de una red , y no se tienen 
salidas o entradas físicas. 

Los registros se identifican por medio de letras, definiendo cada letra como una 
variable, el número consecutivo es el número de variable que se asigna a cada registro. 
Este número no se puede repetir, ya que sirve para identificar cada variable . Las 
variables pueden ser de tipo: salida (O), Entrada (1), Estado del CPU (S). Las variables 
anteriores no pueden ser modificadas y tampoco se pude agregar más registros de este 
tipo, debido a que las entradas y salidas son registros físicos, es decir, son los módulos 
que se tienen conectados, en general son los registros de donde el procesador verifica 
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el estado de las entradas y salidas del PLC. La variable de Estado de CPU (S) es un 
registro informativo de el estado del procesador, aquí contiene todas las operaciones 
aritméticas, Binario (B), Temporizadores (T), Contadores (C), Control (R), Enteros (N), 
Flotantes (F), etc. 

Las referencias cruzadas tienen que ir organizadas por grupos de funciones, es 
decir, se agregarán registros de memoria para almacenar entradas, salidas, comandos 
de Panel View, registros de control , etc. 

La manera en que los registros de memoria quedarán organizados será de la 
siguiente: 

• 00: Registro del módulo físico de salidas, se cuenta con dos palabras de 
16 bits cada uno, debido a que se instaló un modulo de 32 bits de salida. 

• 11 : Registro de los módulos físicos de entradas, se cuentan con 3 
palabras de 16 bits cada uno, debido a que se instaló un modulo de 32 
bits de entrada y uno de 16 bits. 

• B3: Registro de Binarios utilizado para almacenar los registros de control 
para el secuenciado de los taladros y secuencias generales de la 
máquina. 

• T4: Registro de temporizadores. Se encuentran todos los registros que se 
ocupan para hacer tiempos de espera para fallas, en control , y otros 
retardos. 

• R6: registros util izados para el secuenciado de control. 

• N7: Se utiliza una sola palabra de este registro para mostrar en el Panel 
View los estados del secuenciador. 

• N9: Registro de enteros utilizado para desplegar mensajes, registro del 
tiempo ciclo de la máquina, conteo de piezas totales y contro les de reset 
del Panel View. 

• B13: Reg istro de binarios para almacenar las secuencias de control de 
salidas. 

• B23: Registro de binarios para almacenar las secuencias de control de 
salidas de movimientos de taladros. 

• B43: Registro utilizado para activar los indicadores de los secuenciadores 
en el Panel View. 

• B44 : Registro de bits internos de condiciones para el control y bits de 
fallas. 
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• 845: Registros de entradas del PLC 

• 846: Registros de salidas del PLC 

En la figura 4.1, se muestra los registros creados en 
el programa y donde los podemos localizar en el software 
RSLogix500. Los registros que se encuentran en la imagen 
que no están descritos en la lista anterior son elementos no 
utilizados en la lógica de programación. 

A continuación se describirá en detalle cómo se sigue 
la lógica de programación de cada uno de los ladders del 
programa del PLC, mencionados anteriormente. Los Ladder 
son subrutinas creadas para el desarrollo del programa, en 
este caso, cada uno de los ladders representa una lógica para 
ejecutar una función importante de la operación de la 
máquina. 

En el recuadro remarcado en rojo de la figura 4.2, se 
muestran los ladder contenidos en el programa que cumplen 
con la demanda de la planta. La programación sigue el 
protocolo separando la programación en subrutinas que 
ejecutan una parte del programa. 

Las partes de las que se componen el programa se dividió de 
la siguiente manera: 
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• Main: Ejecuta la llamada a subrutinas. En este ladder 4.1 Se muestra las referencias 
cruzadas del programa 

se utilizan las funciones "Jump to subroutine", enmarcadas en el recuadro 

encargada de mandar llamar a cada una de las rutinas rojo 

del programa del PLC, se utilizan algunas otras 
funciones básicas como "Output Latched", y "Output Unlatched", las cuales se 
utilizan para tener registros internos siempre encendido y uno que se encuentra 
siempre apagado. 

• IN_XREF: Hace la transición de elementos de entradas físicas a elementos de 
memoria en referencias cruzadas, con simples asignaciones directas de una 
entrada (Contacto normalmente abierto, contacto normalmente cerrado) a una 
salida (Output energized "OTE"). Se observa a partir del rung 31 al 39, se hacen 
las asignaciones a un estado de memoria de los avances de los taladros, lo que 
se observa en los rungs es que contienen un "time on delay (TON)" , con este 
arreglo lo que se hace es asegurar que el sensor está detectando el avance y no 
una falsa detección de rebaba o cualquier otro objeto que active 
momentáneamente el sensor, así se asegura que el taladro realizó el barreno 
correspondiente. En el rung 44 se hacen algunos arreglos adicionales de 
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entradas, es decir, se asigna a un solo bit el estado de otros bits para formar un 
conjunto , por ejemplo, si el clamp 1 se encuentra avanzado y el clamp 2 se 
encuentra avanzado, activa una señal de "Clamps Avanzados" para mostrar una 

totalidad y no independientes. 

• PV _IND: Hace las funciones de todos los indicadores y 

mensajes de algunas pantallas del Panel View. Los 

comentarios de cada rung explica lo que hacen cada 
una de las funciones "MOV" donde lo que se hace es 
mover un valor de un entero a un registro, el registro al 

que se mueve es el control de algún mensaje contenido 
en la pantalla principal del Panel View, por ejemplo. El 

Panel View cuenta con 2 mensajes en la pantalla 

principal, el mensaje central superior se controla con el 
registro N9:214, el cual contiene 4 estados diferentes, 
mostrados en los comentarios del rung 0000 de la 
página 83 de PV_IND. El registro N9:212, contiene los 
valores enteros de fallas, estos valores se identifican 

como mensajes en el recuadro de mensajes central en 
la pantalla principal del Panel View. A partir del rung 
0004 se observan los diferentes bits de falla que tiene la 

máquina y cuál es el valor del mensaje que se desea 
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4.2 Ladders del Proyecto en 

desplegar. El ladder también contiene las funciones de RSLogix de 1a oPsGo 

deshabilitación de broca que se activan o desactivan 
desde el Panel View, las funciones de la torreta y por último la sección de 
indicadores del estado del secuenciadora partir del rung 0046, donde se hace un 
arreglo que mueve el registro que contiene los pasos de los secuenciadores a un 
registro que se uti liza para activar unos indicadores en una pantalla especial del 
Panel View, que muestra el estado actual del progreso del secuenciador, un 
arreglo que muestra el estado actual de los sensores y con la función XOR de 
estos dos registros, que real iza una operación Lógica activando un indicador en 

color rojo si es que el registro de algún paso de secuenciador es diferente al 
estado actual del sensor, y manteniendo el indicador rojo apagado, si el registro 
es igual. Este procedimiento se realizó para hacer fáci l y rápida la detección de 
fallas de la máquina, y el operador fácilmente puede notar cuando ocurre alguna 
anomalía en la máquina, por ejemplo, si en el paso 1 la puerta debe estar 
cerrada, y la válvula neumática por alguna razón se queda pegada , en el Panel 
View se muestra el indicador de puerta cerrada en verde en la columna de SQ, 
pero el sensor no ha detectado que la puerta se encuentra cerrada, por lo que en 
el Panel View en la columna "S" (estado actual de Sensor) se muestra apagado 
debido a que no ha detectado, la operación XOR realiza la operación lógica del 
registro de puerta cerrada del secuenciador el cual se encuentra encendido y el 
registro del sensor que se encuentra apagado así que 1 XOR O pone el registro 
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del resultado en 1 y el indicador de la columna de "F" (Falla) en la pantalla del 
Panel View se activará prendiendo de color rojo. 

• CONTROL: Ejecuta las funciones de Control de la máquina, secuenciado etc. En 
este ladder se encuentran las funciones de los secuenciadores de comparación 
(secuencer compare SQC), el cual contiene un registro binario para compararlo 
con otro registro, cuando la palabra que se encuentra como fuente, apl icándole 
la máscara, es igual al registro de secuenciado, activa el bit de control R6:X/FD, 
por ejemplo, en el primer secuenciador se tiene como fuente , el registro de 
entradas (que ya se había acomodado en orden en el ladder de IN_XFER), el 
archivo que contiene el orden de secuenciado es el registro donde se indicará 
que bits de las entradas deberán estar prendidas y cuales deberán estar 
apagadas en el paso en el que se encuentre el secuenciador. La longitud indica 
cuantos pasos tendrá la secuencia de la máquina, que en nuestro caso serán 8 
pasos secuenciales que serán ordenados de la siguiente manera: 

>-- Paso O: la maquina se encuentra en posición de Home (Todos los 
taladros retra ídos, puerta abierta, clamps abiertos, etc.), y espera a que 
el operador coloque una pieza. En este paso ninguna válvula neumática 
deberá estar encendida debido a que cuando la máquina no se encuentra 
operando, pero sí encendida, las válvulas no pueden quedar energizadas 
pues su bobina se podría quemar. 

> Paso 1: Cierra la puerta y clampea la pieza 

~ Paso 2: Avanza los cilindros de Poka-yokes (Detección de 3 barrenos y 3 
Rivet Nuts) y habilita los taladros 

> Paso 3: Retorna los cil indros de los poka-yokes, deja habilitados los 
taladros y avanza todos los taladros a perforar la pieza, las deslizaderas 
de los taladros 4 y 5 deberán estar posicionados para realizar el barreno 
exterior de la pieza. 

>-- Paso 4: Retornan todos los cilindros de los taladros 

> Paso 5: avanzan las deslizaderas de los taladros 4 y 5 hacia el barreno 
interior. 

>-- Paso 6: Avanzan los taladros 4 y 5 

> Paso 7: Retorna los taladros 4 y 5, Retorno de desl izaderas hacia el 
barreno exterior del Cross, en posición de home. 

>-- Paso 8: Deshabi lita los taladros, abre la puerta y abre los clamps, espera 
a que el operador retire la pieza para poder restablecer el ciclo . 
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Cada uno de estos pasos cambiará dependiendo de la función que se encuentre 
realizando, debido a que cuando se avancen los taladros, o ce cierre la puerta 
por ejemplo, el registro de entradas cambiará porque los sensores detectarán 
que ya se avanzó o que se cerró la puerta, entonces el SQC activará el bit de FD 
de la palabra de control correspondiente cuando el registro de entradas sea igual 
al registro que se generó con las condiciones que debe realizar la maquina, con 
esta señal, se activa un bit que indica que las condiciones de secuenciado son 
correctas con todos los registros de los secuenciadores, es decir R6:0/FD, 
R6:1/FD, R6:2/FD, que son los registros de control de los secuenciadores de los 
sensores de la máquina (registro B45:0 sensores generales, B45:1 sensores de 
detección de parte y B45:2 sensores de detección de broca), con este bit se 
hace avanzar la posición de la palabra del secuenciador (R6:0.POS, R6:1.POS y 
R6:2.POS), agregando un 1 con la función "ADD" (rung 0018), las condiciones 
adicionales que preceden la función son para esperar a que los motores 
alcancen su velocidad nominal antes de que empiecen a perforar la pieza. Los 
reg istros de control R6:4, R6:5, R6:6, R6 :7 y R6 :8 se utilizan para la secuencia 
de avance de los 5 taladros y para el avance de la deslizadera de los taladros 4 y 
5. En el rung 001 O se agrega una condición de una falla que se refiere a fa lla de 
avance de los poka-yokes, este rung se incluye debido a que deberá desplegar 
un mensaje de falla pero no deja realizar el proceso si es que alguno de los 
barrenos o Rivet Nuts instalados no se detectó, así que el paso secuencial se 
mueve al paso 8 para esperar a que el operador retire la pieza defectuosa y 
comience el ciclo nuevamente. En el Rung 0025 se hace el reseteo de la 
posición del secuenciador, cuando se cumplen las condiciones del paso 8, se 
agrega uno a la posición del secuenciador obteniendo un nueve en la posición 
así que la condición del rung es con una función GEQ (Grater than or Equal) de 
la posición de control de cualquier secuenciador, si cualquiera de ellos es mayor 
que 8 se mueve un O a la posición del secuenciador, es decir, se reinicia el ciclo 
de la máquina. Es de este modo que el ladder de control mueve la posición del 
secuenciador de manera automática. Los registros de los secuenciadores están 
almacenados en el registro B3:1 al B3:179, donde cada secuenciador ocupa 
ocho palabras cada uno, es decir, una palabra por cada paso del secuenciador, 
de este modo, el secuenciador cuando avanza de una posición a otra, el valor 
del registro cambia a la palabra siguiente. El parámetro "mascara" es un registro 
para realizar una operación lógica ANO a la palabra de entrada. El objetivo de 
esta característica es seleccionar cuales son los bits que nos interesa comparar 
de la palabra de entrada. Las palabras que se util izan como registros de 
mascaras son: B3:0 para R6:0, B3:10 para R6: 1, B3:20 para R6:2, B3:90 para 
R6:4, B3:110 para R6:5, B3:130 para R6:6, B3: 150 para R6:7, B3:170 para R6:8. 
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• FAULTS: Hace la lógica para desplegar los códigos de falla de la máquina y 
bloquea el proceso cuando cualquier bit de falla se presenta. El proceso de 
activación de fallas es checando la salida del PLC que se encuentra activada, 
algunas condiciones de la máquina (por ejemplo que se encuentre encendida) y 
el bit del sensor que se espera obtener cuando la salida del PLC esta activada, 
estas condiciones, activan un timer de espera para dar tiempo a que los 
actuadores alcancen la posición del sensor, cuando el tiempo del timer se vence, 
activa un bit, dejándolo enclavado. En el rung 0034, se hace la comparación si 
es que cualquiera de las palabras que contienen los bits de falla es diferente de 
cero, se activará un bit que se denomina como falla general, este bit es el que se 
encuentra en las condiciones para agregar el paso al secuenciador, si es que el 
bit de falla general está en alto los secuenciadores no pasarán al siguiente paso . 
El bit que queda enclavado, es el bit que se utiliza para desplegar los mensajes 
de fallas en el Panel View. 

• OUT _XREF: Hace la transición de elementos de memoria en referencias 
cruzadas a elementos de salidas físicas. Este ladder contiene todos los 
secuenciadores de salidas. El secuenciador de salida (SaO) funciona muy 
similar a como lo hace el Secuencer compare (explicado en el punto de control), 
la diferencia entre ambas funciones, es que el sao no compara; realiza una 
acción. La palabra de archivo es, al igual que en el secuenciador de 
comparación, un registro donde se almacenan las funciones que se espera 
obtener como salida, en este caso el registro de archivo. Por ejemplo del 
secuenciador de salida para R6:0 es 813:0, es decir, cuando la posición de 
R6:0, se encuentre en O el sao moverá el registro 813:0 al destino, que en este 
caso es 846:0, el cual es el registro que se tienen de salidas, cuando el 
secuenciador se encuentre en la posición 1, moverá lo que contenga la palabra 
813: 1 al registro 846:0 y así consecutivamente. Como se puede observar, los 
registros de control son los mismos que utilizan los secuenciadores de 
comparación, por lo que el ladder de control es el que dirige tanto los 
secuenciadores de comparaciones de entradas como los secuenciadores de 
salidas. En los rungs consecutivos a los secuenciadores de salidas se hace el 
direccionamiento a las salidas físicas del PLC debido a que los secuenciadores 
mueven los registros de archivo a otros registros de salida, pero no los mueve 
directamente a las salidas físicas del PLC, esto se debe a que se cuenta con un 
modo manual, y desde el Panel View se puede tener control de cada uno de los 
taladros, deslizaderas de taladros 4 y 5, abrir y cerrar la puerta, etc. Algunas de 
las salidas contienen algunas otras restricciones, esto se debe a que no todas 
las salidas pueden ser activadas indistintamente, por ejemplo, los movimientos 
de las deslizaderas de los taladros sólo se pueden efectuar hasta que los 
taladros 4 y 5 se encuentren en posición de retorno ya que si se mueven las 
deslizaderas mientras los taladros se encuentran avanzados, se rompen las 
brocas y el taladro podría sufrir algún daño permanente, por esto si los 
movimientos se hacen manualmente, el operador podría equivocarse, por ello se 
debe de restringir el movimiento de las deslizaderas. 
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• TIME_CYCLE: Genera el registro de partes totales y tiempo ciclo total de la 
máquina. El tiempo ciclo de la máquina es medido desde que el secuenciador es 
mayor que cero, así cuando el secuenciador inicia el ciclo automático, el 
temporizador empieza a contar, en este caso el temporizador solo tendrá que 
seguir su curso, no es necesario poner un valor de presset, debido a que no 
esperamos que termine una cuenta, sólo se espera que el temporizador indique 
cuanto tiempo es el que lleva la máquina en ciclo, con objeto de saber 
aproximadamente si cumplirá con el requerimiento del cliente, por lo tanto el 
valor acumulado del contador se mueve a un registro entero el cual será el valor 
que el Panel View indicará en la pantalla principal. El valor del acumulado del 
temporizador se moverá al registro N9:0 cuando la máquina se encuentre en el 
paso 7 del secuenciador, justo antes de que empiece a abrir la puerta, si este 
valor empieza a incrementarse, significará que las brocas ya no tienen filo y será 
necesario cambiarlas. En la parte inferior del ladder tenemos la sección en 
donde se hace el conteo de partes totales de la máquina, la función OSR, sirve 
para enviar la señal sólo cuando la señal de escalón sube pero sólo en el ciclo 
de un conteo de reloj, es decir, si el pulso dura 1 segundo encendido, la función 
One shot rising enviará el pulso positivo lo que dura un ciclo de reloj interno de 
procesador, y hasta que la señal se apague y se encienda de nuevo, hasta 
entonces enviará nuevamente un pulso positivo en un intervalo de un ciclo de 
reloj, se agregó la función para estar seguros de que sólo cuando se envíe el 
pulso positivo siempre asegurar de que será una pieza la que se cuente, y evitar 
que cuente partes de más dejando el puso habilitado siempre que la posición del 
secuenciador llegue a O. El último rung de este ladder contiene el pulso que 
envía el Panel View para mover un valor de cero al registro N9:1 de contadores. 

Configuración del canal Ethernet 

La configuración de Ethernet es relativamente sencilla, lo único que se debe de 
tener en mente desde el diseño, es ¿cuál será la dirección IP que se va a utilizar en la 
maquina?, debido a que este valor será fijo . La dirección IP es una dirección de la red 
en donde se identificará el dispositivo que se conectará a la red, por lo que la dirección 
deberá ser única en la red Ethernet que se tenga. 

La asignación de la máscara de subred deberá ser igual al de los demás 
dispositivos conectados en la red, debido a que los dispositivos aplican la máscara a la 
dirección IP y reconocen los dispositivos que entrarán dentro de esta red . El valor 
asignado como cero significa que ese valor puede ser variable para reconocer 
diferentes dispositivos, el valor de 255 determina a que red es a la que pertenece el 
dispositivo. 

En la planta de VRK se asigna como dirección IP 192.168.1.XX. El ultimo valor 
de la dirección es el valor variable debido a que la máscara de subred es el valor 
255.255.255.0, es decir, cada uno de los dispositivos conectados en la planta de VRK 
tendrán un valor diferente para no colisionar en la dirección, lo cual ocasionaría una 
pérdida de comunicación de ambos dispositivos; el resto de la dirección IP es el valor 
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fijo de la dirección para que el servidor reconozca el dispositivo como perteneciente a la 
red de PLC que se tienen conectados en la planta. Por lo tanto lo único que tenemos 

que tomar en cuenta para poder conectar el PLC de la máquina es el último número de 
la dirección IP considerando que el valor deberá ser mayor que cero y menor que 255, 
por lo que el valor que se asignará es el numero 174, ya que ninguna otra máquina de la 

empresa lo tiene en el ultimo digito de la dirección IP, el resto de la dirección quedará 
igual que como en todas las máquinas ya que queremos que pertenezca a la red de 
PLC conectados en la planta. Entonces el va lor de la dirección IP será: 192.168.1.17 4, 
con un valor de la máscara de subred : 255.255.255.0. 

La configuración de este número se debe hacer en el programa RSLogix 500 

en la parte de "Chanel Configuration" como lo muestra la fig . 4 .3, donde nos desplegará 
una nueva ventana para configurar el valor de la dirección IP y la máscara de subred, en 
fa pestaña de "Channel 1 - system". El valor de "channel 1" se asigna automáticamente 
por ser un procesador 5/05, donde el "Channel O" es el puerto de comunicaciones 
RS232 y el "Channel 1" es el puerto de comunicaciones Ethernet. 

4.3 Configuración del 

Puerto Ethernet 
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Los valores de direcciones de "Gateway Address", "Primary Name Server'' y "secondary 
Name Server" son valores que dejaremos en blanco, debido a que no se cuentan con 
esas configuraciones en la planta, por lo tanto únicamente se llenarán los valores de "IP 

Address" y "Subnet Mask". 
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Diseño de programación de Interfaz Hombre-Máquina (Panel View 1000) 

El método de programación del Panel View es sencillo debido a que todas las 
funciones ya las tiene definidas para interactuar con un PLC y se faci lita aun más debido 
a que el PLC y el Panel View son de la misma marca, por lo que la comunicación se 
establece fácilmente. 

El programa que se utiliza para programar el Panel View de Allen-Bradley se 
llama "Panel Builder 32 de Rockwell Automation". Para comenzar, se debe iniciar un 
nuevo proyecto y establecer con qué tipo de Panel View es con el que se va a trabajar, 
lo que hay que verificar en este punto, es el código del catalogo del producto y las 
características generales del panel, por ejemplo, si cuenta con pantalla touch screen, 
teclado o teclado con touch screen, con qué tipo de puertos de comunicaciones cuenta, 
etc. 

Para empezar con un nuevo proyecto se da click en nuevo como lo muestra la 
figura 4.4, la función "nuevo" despliega una ventana en la que pregunta con qué tipo de 
Panel View es con el que estamos trabajando. Se coloca el nombre de la aplicación con 
el que se va a guardar se debe verificar el numero de cata logo del producto y con este 
se puede comprobar que realmente estamos seleccionando el Panel View correcto. En 
el caso de este proyecto, el Panel View que se va a utilizar es un Panel View 1000 touch 
screen a color con puerto de comunicaciones Ethernet y un puerto RS232 con protocolo 
DF1. 

4.4 Creación de un 

nuevo proyecto Panel 

Bui lder 32 
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Cuando el nuevo proyecto esta creado, se puede empezar a trabajar sobre las 
pantallas del Panel View, lo que se tiene que hacer es realizar las pantallas que se 
desea tener en el Panel View, y la realización de la pantalla es como dibujar sobre un 
papel. El Panel Builder tiene funciones y características especiales como la creación de 
botones para mostrarlo como un bit en el PLC cuando el área de la pantalla sea tocada 
(Momentary Push button), botones para enviar a otra pantalla (Goto screen button), 
desplegar mensajes (Display messages), etc. 

En el proyecto se crearon seis pantallas en total como lo muestra la fig . 4.5, las 
cuales nos despliegan información del PLC, controlan algunas características etc. 
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4.5 Panta llas Creadas en Proyecto de Operación 860 
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Las siguientes pantallas se crearon para la Operación numero 860: 

• 1 MAIN (fig . 4.6): la pantalla principal es la que el operador normalmente tendrá 

activa , la pantalla tiene varias funciones que se explican a continuación: 

1. Display message: esta función sirve para desplegar numerosos 
mensajes diferentes, trabaja con una variable de tipo entero, cuando la 

variable tome algún valor el mensaje del valor se despliega en la pantalla. 

2. Momentary Push Button: Esta función se utiliza para enviar un bit al PLC 
cuando se presione el botón, puede funcionar como normalmente abierto 
o normalmente cerrado. Se activa cuando se toca las celdas de la 
pantalla y se desactiva cuando se suelta el área. 

3. Numeric Data Display: Despl iega el valor de la variable numéricamente. 

4. Gato specific screen: Manda llamar a otra pantalla, sólo se tiene que 
configurar la pantalla a la que se quiere ir si se presiona el botón. 

5. Text Object: Se puede escribir cualquier cosa en modo de texto, también 
se puede desplegar 
variables como la 
hora , la fecha, 
alguna variable 

numérica , o alguna 
variable de tipo 
carácter. 

6. lmage: Se puede 

desplegar 
imágenes en el 
Panel View, la 

resolución y los 
colores dependen 

de él. 

@ 

4.6 Pantalla " Main" 
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• 6 CONTADOR DE PARTES (fig. 4.7): Esta pantalla se manda llamar cuando se 
presiona el botón de "RESETEAR CONTADOR DE PARTES". Las funciones que 
componen esta pantalla son: 

1. Momentary Push Button: contiene el registro del bit para el reseteo de 
contadores de parte desde el Panel View. 

2. Numeric Data Display: contiene el registro N9:1, que se utiliza para el 
conteo de piezas totales producidas. 

3. Text object: Contiene 
el titu lo de la pagina 

4. Gato Specific Screen: 
Envía a "MAIN" 

1 1 
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CD 
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4.7 Pa ntalla "Contador de Partes" 

• 1 O CONTROL DE ESTADO (fig. 4.8): Esta pantalla se compone básicamente de 
funciones como los push buttons momentarios debido a que controla los estados 
de la máquina en modo manual. 

1. Momentary Push Buttons: Habilitan los bits que activan los avances y 
retornos de las 

en modo ~K válvulas 
manual. 
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2. Multistate indicator: Es 
un indicador que 
muestra el estado de 
algún bit, y se puede 
seleccionar de qué 
color se ponga el 
indicador con 
determinado valor, los 
valores normalmente 

son 1 o O. 
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4.8 Pantalla "Cont rol de Estado" 
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• 12 PV SERVICIO (fig. 4.9): La función más importante es el botón con el uno en 
la esquina superior, este botón sirve para mandar el Panel View, a la pantalla de 
configuración, esta pantalla es donde se programa y se hacen configuraciones 
de hora, fecha, comunicación, y algunos otros parámetros. Es importante incluir 
este botón en la programación porque de otro modo, se tiene que resetear la 
pantalla . 

• 

SERVICIO I>E PAN!t. VIE~ 

4.9 Pantalla "PV Servicio" 

CCiNf' I GURACION Dr P~!L 
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PANTALLA PR I Nt:I PAL 

13 DETECCION DE BROCAS (fig . 4. 10): En esta pantalla se incluyen 2 
momentary push button que son los que desactivan y activan las características 
de la detección de broca en el PLC, para que se tome en cuenta o no la señal 
enviada de los sensores 
ópticos. 
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4.10 Pantalla " Deteccion de Broca" 
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• 200 ESTATUS MAQUINA (fig. 4.11 ): Pantalla con indicadores programados 
desde el ple, para indicar el requerimiento de los secuenciadores en el paso 
actual, la pantalla contiene también un display de mensaje, en donde se muestra 
el estado actual del secuenciador, es decir la posición de R6:0.POS. La lógica de 
esta pantalla está contenida en el PLC, en el ladder "PVIEW_IND", descrito 
anteriormente en este capítulo. 
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4.11 Pantalla "Estatus Maquina" 
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Para poder comunicarse con el controlador y establecer una comunicación 
debemos configurar que tipo de ple es el que se tiene conectado al Panel View, para 
hacer esto, en este caso se deberá tomar en cuenta la dirección IP del controlador, 
debido a que el Panel View se conecta vía Ethernet, por lo tanto el Panel View 
contendrá una dirección IP, así que el PLC escribirá a una dirección IP seleccionada , 
que en este caso será la dirección IP del Panel View, para hacer esto, se da click en la 
carpeta de "Aplications Settings" en la ventana del proyecto y enseguida en la parte de 
"Communications Setup" desplegará la ventana de configuración de comunicaciones, 
como lo muestra la fig. 4.13 En esta ventana se configurará el nombre del PLC con el 
que se encuentra conectado, la dirección IP del PLC y el tipo o la serie del PLC al que 
se quiere conectar. Se pueden hacer múltiples conexiones a diferentes PLC con el 
objeto de obtener información de varios controladores al mismo tiempo conectados en 
una misma red. 
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4.13 Ventana "Communications setup" Ethernet 

Panel View 

Una vez establecido el nodo en el que se encuentra el PLC con el que se 
desea comunicarse , se seleccionará la dirección IP del Panel View, en el Botón de 
"Ethernet Config" en la ventana de Communications Setup. Se desplegará otra ventana 
en donde se agregará la dirección IP del Panel View, en este caso se seguirá el mismo 
procedimiento que se realizó para la configuración del puerto Ethernet del PLC, descrito 
la sección "Configuración del canal Ethernet" en el PLC. En el caso de este Panel View 
se pondrá la dirección IP 192.168.1.175. La fig.4.5.1.2 Muestra la configuración final del 
canal Ethernet del Panel View. 
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Asignación de Tags en Panel Builder 32 

La asignación de "tags" es el direccionamiento de una señal del Panel View al 
PLC y viceversa, es decir, cuando se establece una función en el Panel View que 
contenga la asignación de alguna variable, la función actuará como alguna señal de 
control digital, enviando un valor alto o un valor bajo, dependiendo de la acción del 
comando que se esté trabajando. Cuando se hace una función que sea indicativa, es 
decir, que solo sirva para informarnos del estado del PLC, la información será tomada 
como una entrada en el Panel View, cuando algún bit o palabra adquiere algún valor en 
el PLC automáticamente cambiará de estado el indicador o algún display de mensaje , 
como se ve en algunas de las pantallas de la maquina. 
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La asignación de tags se hace en la característica de "TAG Editor" en la parte 
de la ventana del proyecto en la carpeta de "System". La figura muestra la ubicación del 
Tag Editor. Se da doble click sobre el icono y se abrirá la pantalla del editor de tags. En 
esta pantalla , se incluyen cada una de las tags del proyecto, es decir, se colocarán cada 
uno de los registros que se quieran mostrar en el Panel View, como indicadores, 
mensajes, Alarmas, indicadores de sensores, bits para que tengan funciones de un 
botón, etc. Se muestra en la figura la pantalla del tag editor, donde se cuentan con siete 
columnas, para describir de qué tipo es la señal y en donde es la ubicación del bit para 
que el Panel View lo localice y pueda interactuar con todas las señales del PLC. 
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Las siete columnas son las siguientes: 

• Tag Name: Se escribe el nombre de la variable, puede ser cualquier nombre , 
exceptuando los caracteres especiales, acentuados y espacios. 

• Data Type: Es el tipo de registro con el que va a trabajar este tag puede ser: 

"'·- Bit ,. 

,. Booleano 

);;.- 4 bits en BCD 

;.;... Entero sin signo 

,. Entero con signo 

);;.- Flotante 

)> Arreglo en bits 

,. Arreglo en caracteres 

);;.- DINT 

).> SINT 

• Array Size: Es la dimensión de la longitud del arreglo de la va riable. 

• Description : Se puede agregar una descripción a la variable, algún comentario o 
nota para saber de qué valor de referencia se trata. 

• Node Name: Es el nombre del nodo con el que se agregó al ple, es decir el tag al 
que se hace mención pertenece al ple que se encuentra configurado con este 
nombre. 

• Address: Es la dirección del bit o palabra al que pertenece en las referencias 
cruzadas del PLC. 

• lnitial Value: Es el valor con el que iniciará la variable, si la variable es binaria , el 
valor puede ser entre 1 y O, si el valor es un entero puede ser un valor entre O y 
65535. Por lo tanto el valor inicial, dependerá del tipo de variable que sea y el 
valor con el que deberá comenzar la variable cuando inicie el dispositivo. 
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4.16 Lista del Tag Edit or 

Asignación de Tags a funciones en Panel Builder 32 

Para poder asigna una tag a una función lo único que se tiene que realizar, es 
dar dos veces click sobre alguno de los elementos que se agregó a la pantalla, esto 
desplegará la ventana de propiedades de cada elemento, en esta parte se harán las 
modificaciones pertinentes para que cada elemento funcione como se requiere de 
acuerdo a la lógica de programación del PLC. Cada uno de los elementos tendrá la 
selección del tag con el que 
trabajará el elemento 
desplegándolos por orden 
alfabético en un cuadro de 
menú en donde se 
seleccionará el tag 
(establecidas en el tag 
editor), que controlará la 
función. En la fig. 4.17, Se 
muestra la selección de una 
tag para un "momentary 
push button", se puede 
observar en el menú el 
desplegado de los tags 
guardados en el "tag 
editor". 
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4.17 Se lección de una Tag para un Momentary Push Button 
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Resultados 

En esta sección se hará mención del método de operación y el ensamble final 
de la operación numero 860. Se realizará una descripción específica del funcionamiento 
de la maquina con un diagrama de bloques, y se presentan las soluciones para algunas 
de las problemáticas que surgieron durante el lanzamiento de la maquina cuando se 
terminó de construirla. 

Se describirá el resultado total y real en partes producidas (datos que la 
empresa proporcionó de manera informativa para este documento), promedios de 
tiempos ciclos de la maquina y algunas mejoras que se hizo a la máquina para eficientar 
el proceso. 

Funcionamiento de la máquina 

Como se ha podido observar en la sección anterior, la máquina tendrá un modo 
automático, donde el operador lo único que deberá hacer es realizar el procedimiento de 
montar y desmontar la pieza e indicarle a la máquina que debe iniciar el ciclo, con esto 
la máquina deberá de realizar una secuencia y perforar la pieza en cierto orden; contará 
con un modo manual en donde el operador podrá realizar la función de cada uno de los 
dispositivos en forma independiente y no será necesario que siga una secuencia. 

Lo que se muestra a continuación es un diagrama de flujo hecho a bloques 
para mostrar el funcionamiento y secuencia de la máquina en modo automático. 
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Inicio ciclo 
automático 

El operador coloca una 
pieza lista para ser 
procesada en Op 860 

El operador pone el 
dedo en Opto touch 
para dar inicio de 
ciclo 

La pieza está presente 
y todos los sensores 
corresponden a que la 
máquina se encuentra 
en posición inicial 

Sí 

Se cierra la puerta 
automáticamente y 
se clampea la pieza 

La puerta está cerrada 
y los sensores de 
todos los clamps están 
encendidos en 
posición de avanzado 

Sí 

Avanzan los cilindros de 
detección de barrenos, rivet 
nuts y se encienden los 
taladros 
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No 

No 
La maquina se va a falla y 
muestra mansaje en Panel 
view dependiendo de la 
falla presentada. 

Se checa la falla del sensor 
y el operador resetea la 
falla desde el panel view 



No 
Los sensores de poka
yokes detectan que la 
pieza tiene todos los 
rivet nuts y los 

Sí 

Avanzan los taladros 1, 2, 3, 4 y 5 
a barrenar, las deslizaderas de los 
taladros 4 y 5 se encuentran en la 
posición de barrenos exteriores 

No Indica la fa lla del taladro 
que ha fallado en el panel 
view 

Se retornan los taladros 
independientemente cuando se ha 
sensado du avance 

Mueve las deslizaderas de 
los taladros a la posición 
del barreno central 
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Se checa la falla del sensor 
y el operador resetea la 
falla desde el panel view 

No Indica la falla del taladro 4 
o 5 en el panel view 

Se checa la falla del sensor 
y el operador resetea la 
fa lla desde el panel view 



Se detecta que la 
deslizadera del 
taladro 4 y 5 
están en posición 

Sí 

Avanzan los taladros 4 y 5 a 
barrenar, las deslizaderas se 
encuentran en la posición de 
barrenos interiores 

Retorna los taladros y las 
deslizaderas de los 
taladros 4 y 5 

Apaga los taladros y 
espera un tiempo a que los 
taladros pierdan su 
movimiento por inercia 

No 

Indica la falla de la 
deslizadora del taladro 4 o 
5 en el panel view 

Se checa la falla del sensor 
y el operador resetea la 
fa lla desde el panel view 

Indica la falla de avance 
del taladro 4 o 5 en el 
panel view 

Se checa la falla del sensor 
y el operador resetea la 
falla desde el panel view 

Indica la falla de retorno de 
la deslizadera o del taladro 
4 o 5 en el panel view 

Se checa la falla del sensor 
y el operador resetea la 
fa lla desde el panel view 
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Q 
Se desclampea la 
pieza y se abre la 
puerta 

El operador retira la 
pieza y los 
secuenciadores se 
regresan a cero. 



Interface de usuario 

La interface del usuario es la parte de la máquina donde indicará el estado de la 
secuencia, las fallas, operaciones de reseteo de contadores y control de la máquina en 
modo manual. 

En esta sección se mostrará como interactuará el operador con la máquina y que es lo 
que deberá hacer si es que ocurre alguna falla . Se mostrará algún ejemplo de cómo es 
que el operador reseteará la falla desde el panel view y algunas de sus pantallas. 

A continuación se muestra en un diagrama de bloques como se accede a cada una de 
las pantallas del panel view. 

Pantalla 
. 
' 

Principal 

' 
Reset de Contador de 
partes (Reseteo de los 

~ 

contadores de piezas 
producidas) 

Detección de broca 
Cont rol de Estado 

(Manejo de la maquina 
(Pantalla pa ra 

~ ~ deshabilitar los sensores 
en modo manual ) 

de det ección de broca) 

! Servicio Panel View 
(Para entrar a la 

~ 

Estado de la Maquina ~ pant alla de 
(Muestra los configuración del panel 

indicadores de los view) 
secuenciadores) 
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Funciones de operación de la máquina 

La pantalla principal es donde el operador puede ver con claridad las fallas que ocurren 
y el estado general de la máquina. En esta pantalla se agregaron funciones para 
mostrarle al operador cuando la maquina se encuentra en modo manual, en modo 
automático, si se encuentra la máquina apagada o si se cayó la presión de aire. La 
pantalla indica el tiempo ciclo de la maquina y botones para habilitar el funcionamiento 
en modo manual y en modo automático. Desde esta pantalla se puede acceder a las 
otras pantallas como lo muestra el diagrama de bloques. 

A continuación se muestran las funciones de operación generales de la maquina y 

algunos casos que pudiera presentar durante su operación . Las funciones no mostradas 
en esta sección son funciones que se repite el procedimiento para los otros casos como 
el reseteo de fallas . 

Modo Automático 

El modo automático es la función en donde la maquina real izará el proceso de 
barrenado de manera autónoma, siendo el operador quien alimente la pieza, una a la 
vez, e indicándole con el interruptor óptico el inicio de ciclo. 

Procedimiento para poner la maquina en modo automático: 

1. Encender la maquina con el botón verde del panel del operador. 

5.1 Panel del Operador 

2. Presionar en la pantalla principal del panel view el botón "Modo Automático", y 

esperar que se encuentre en color verde. 
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MODO HANUAL 

NINGto"NA FALLA DETECTADA 
TIEMPO CICLO TALADl<O:#il###s 

RE3ET DE 
FALLAS 

RESETV.R 
CONTADOR DE 

PARTES 

5.2 Pantalla Principal mostrando botón de "Modo Automático" 

CONTROL ESTADO DE 
DE ESTADO MAQUINA 

3. Verificar el mensaje de la parte superior "Modo Automático" 

5.3 Mensaje Modo Automático de Panta lla Principal 

4. Alimentar la máquina con una pieza con rivet nuts insertados (OP 850). 

5. Colocar el dedo en el Opto touch para indicar el inicio de ciclo. 

5.4. Imagen de la Operación 860 indicando la ubicación de Opto Touch 
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Modo Manual 

El modo Manual es la función en donde el operador podrá mover los dispositivos de la 
máquina de manera independiente a conveniencia, siempre y cuando no afecte el 
funcionamiento de la máquina, es decir, no todos los movimientos son permitidos, por 
ejemplo no se podrá mover las deslizaderas de los taladros 4 y 5 si éstos se encuentran 
avanzados. 

Procedimiento para poner la maquina en modo Manual : 

1. Encender la maquina con el botón verde del panel del operador. 

2. Presionar en la pantalla principal del panel view el botón "Modo Manual", y 

esperar que se encuentre en color Amarillo. 

MODCi AUT Ol'LJ.. T I CO 

MüDO RANTJAL 

NI N<';L'NA fl..LLJ.. DET!:CTAIIA 

T tEMP1) C I CLO TA LJ..DR0 : /1 ##11#5 

5.5. Pantalla Princical mostrando botón de "Modo Manual" 

3. Verificar el mensaje de la parte superior "Modo Automático" 

EN MANTJ AL 

5.6. Mensa je Modo Manual de Pantalla Princical 

4. Presionar el botón "Control de estado" en la pantalla principal 

MODO AUTOl'L\TlCV 

!N IUNUA!. 

l H: UM:SS PM 
Mn / DD/ YY 

PAHES TOTAL ES : OJl# f# .# 

NirJGi.111.k fAL t.A DETECTADA 
TI!: MPO cr r: r.o n .LAI•µo : ##il##s 

R!:SET DE 
P'A L LAS 

46 

R! SETEAR 
C1:::t.1TADCR O!: 

PART!:S 

1 
CONTROL S TADO DE 

DE" t STADO l'lAW lNA 

5.7. Pantalla Principal 
mostrando botón de 
"Control de Estado" 



5. Presionar cualquiera de los botones para ejecutar la acc1on indicada en cada 
uno de los botones. Los botones que se encuentren en color verde significa que 
están en retorno o en su posición inicial, los botones que se encuentren en color 
amarillo significa que se encuentran avanzados o en su posición de trabajo; en el 
caso de los poka-yokes indican cual de los poka-yokes es el que se encuentra 
correcto en color verde y en color rojo los que no se está detectando la posición 
correcta del poka-yoke . 

C<JNTROL llE' t S TA0(1 

AVAN ZAR 
TALADPO 1 

AVAN ZAR 
TALADRO$ 

2, 3 

AVAN ZAR 
TALADRO 'l, 5 

AVAN CAB 
TAL 4 ,5 

PRINCIPAL 

~ERVICIO 
DETECCION OE RESET DE DE PANEL ESTADO DE 

BROCA FALLAS VIE tJ 11.AC.UJNA 

5.8. Pantalla de Control de estado 

Reseteo de Fallas 

Cuando la maquina presenta una falla en modo automático, avisará en el mensaje 
central en la pantalla principal del panel view, la maquina dejará de avanzar, es decir, el 
progreso se detendrá hasta que se realice la corrección de la falla desde el panel view y 
se verifique el problema que ocasionó la falla . 
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Procedimiento para resetear la falla : 

1. Verificar la falla que presenta el mensaje central en la pantalla principal del panel 
view. 

MODO P!AUUAL 

!.N AVTO?U..Tli:O 

lH:M.H: S~ PK 

l!~/ [•D / ?Y 

PARTES TOTALE3 : 0#R ## 

R!Sf.T Dr 

f Al. LAS 

R!:S!TtAR 
CUJTADOR DE 

PARTES 

CONTROL ESTADO O! 
DE ESTAD') l'!AQUINA 

5.9. Mensaje central con 
falla en panel view. 
(Pantalla principal) 

2. Verificar la falla en la pantalla de "estado de máquina" para observar si es el 
sensor el que no está detectando, si todos los indicadores se encuentran en 
verde y blanco solamente presionar "reset de fallas" en la pantalla de "Estado de 
máquina" o en la pantalla principal , si se resuelve la falla continuar con la 
operación normal, de lo contra rio continuar con el paso 3. 

MOOITOREO DE ESTA DOS ,, _ ________ _ 
t STADC>/ SENSOR 

M.Q !:NC!:N!>IDA 

PUEPTA CERRADA 

PRE3ION flt Al Rt 

PARO or EMERG 

MOTOR 1 FALLA 

l'IOTOR 2 FALLA 

HOTOR 3 FALLA 

MOTOR 4 r ALI.A 

MOTOR 5 FALLA 

BOTON D!: I NI CI O 

PARTE PRESENTE 

CLl! P 1 AVAJ-JC !: 

CLHP 2 AVANC E 

CL HP 3 AVAllC f. 

CLHP i AVANC! 

POKA YOI<r s 

SQ 

TAL l AVANCE 

TAL 1 R!TO!U-10 

TAL 2 AVANCE 

TAL Z R!T1~PNO 

TA L :: AVANC?: 

TAL 3 RETOFWO 

TAL .¡ AVANCE 

TAL 'l RETORNO 

TAL 5 AVA.NC!: 

TAL S RE TORNO 

CAB TAL. 'l AV . 

CAB TAL . "l RtT. 

CAS TAL . 5 AV . 

Rt SET DE 
F'ALLAS 

SQ 

5.10. Pantalla de 
"Estado Maquina" 

3. Poner la maquina en modo manual y manipular el dispositivo que se encuentra 
fallando para comprobar el funcionamiento neumático, eléctrico o de sensado 
hasta detectar y corregir la falla . 
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4. Una vez corregida a falla poner la maquina en condiciones para continuar el 
ciclo, se puede apoyar en la pantalla de estado de máquina para facilitar el 
acondicionamiento del paso en el que se encuentra el secuenciador, si la 
maquina no responde, resetear el secuenciador, presionando el botón de "reset 
SQ" y verificar el estado del secuenciador que se encuentre en cero, regresar la 
maquina a posición de casa. 

5. Presionar el botón de reset de fallas en la pantalla principal , regresar la maquina 
a modo Automático e iniciar nuevamente el ciclo. 

Resetear el contador total de Partes 

El contador de partes puede ser reseteado en el momento en el que el operador 
necesite, para esto necesitará tener la contraseña de acceso para el reseteo 
proporcionada generalmente a los lideres y supervisores de producción. 

Procedimiento para resetear los contadores de partes: 

1. Presionar el botón de "Resetear contador de Partes" ubicado en la parte inferior 
de la pantalla principal. 

"'\IPIK 1 
~------~ 

NWCUNi\ fALW. Dl:T!CTAJA 
!IEMM Ct 1: !.. 0 TALAt:?O : ji! _lf _~ ,il' Jf~ 

!H:.tlB. : .;:!S i' !!' 

n,!'f/DD/ YY 

' Ct,...'t.f!?OL !~TA !>'.' D! ! 
tn; ! :i.!TADO l'IAWTNA ¡ 

5.11. Pantalla Principal mostrando botón de "Reset Contadores" 

2. Poner la contraseña de acceso para esta pantalla 

3. Presionar el botón de reseteo ubicado en el centro de la pantalla y verificar que 
el indicador del contador se encuentre en ceros. 
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DAT•JS Il ! PRVDll('CI( fl 

F!SET Dt F.:..?..Tr. 3: 

TOTAL: 0# /1 1/ft 

PANTALLA t'RIHClPAL 

5.12. Pantal la "Datos de Producción" 

4. Presionar el botón de "Pantalla principal" para regresar. 

Deshabilitar los sensores de detección de Broca 

La deshabilitación de sensores de broca, es una función realizada con el objeto de 
facilitar el trabajo del cambio del sensor de detección, sin tener la necesidad de detener 
por completo la máquina para realizar este cambio. 

Procedimiento para deshabilitar los sensores de detección de broca: 

1. Presionar el botón de "Control de estado" en la pantalla principal del panel view 

H'OD•) AUTOM.A TICO 

MODO HANUAL 

EN !iAJ.IUA.L 

lH :MM: S:S PM 

MH/ DD / YY 

PARTES TOTALES : 0 #### 

NINGUNA FALLA DETE CTADA 
TI EMPO CI CLO TALA DRO : #~##ff• 

RESET DE 
FALLAS 

~ESETEAR 

C•)NTADOR DE 

PAPTES 
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c rnTROL STA!10 DE 
DE ESTADO HA.QUI NA 

5.13. Pantalla Principal 
mostrando botón de 
"Control de Estado" 



2. Presionar el botón de "Detección de Broca" ubicado en la parte inferior de la 
pantalla de Control de estado. 

RI:TO;l}JA.i~ 

':LA!iPS 

l-~t:if)l\NA.r: 

PO~:.\ YOKf.:S 

Cl:PRAF 
PU fil.TA 

J..W.NZA.R 
CLA:o!f'3 

AVA..\11:.a 

POKA YOKES 

P!T'.:.RW.P 
TALADi<.C> l 

fi:!:TOPNAll 
iAL.\DPO~ 

.: ~ 3 

R!TCl<JOAR 
TALAMl:0 'i,5 

P.Z1'0?.NAR CA.V 
TAf.. 1,S 

AV'AN:;.p: 
TALADRU 1 

AVA1J~,\R 

TALADK03 
<;,3 

AVANZAR 
TA.LADP•) i , 5 

A'l AN C.AS 
TAL ·l,S 

5.14. Pantalla de Control de estado mostrando botón de "Detección de Broca" 

3. Poner la contraseña de acceso para entrar a esta pantalla 

4. Seleccionar si se desea deshabilitar la detección de broca o se desea habil itar, 
presionando alguno de los dos botones de la pantalla "Detección de broca" . 

J..r.TIVAR O DE3ACTIVA.R DETEr.CICiN DE 

fl.ROCA 

DESHABILITAR 

DEn:ccrc+1 DE 
BROCA 

PANTALLA 
PPINS'IPAL 

5.15. Pantalla "Activa r o Desactivar detección de broca" 

5. Presionar el botón de pantalla principal para regresar. 
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Configurar el panel view 

La pantalla de configuración del panel view es la parte donde se pueden descargar las 
aplicaciones o modificar los parámetros de configuración , hora, fecha y configuraciones 
de comunicación. Es importante el acceso a esta pantalla debido a que es el único 
acceso que se puede tener a esta pantalla sin resetear el panel view. 

Procedimiento para acceder a la pantalla de configuración: 

1. En la pantalla principal, presionar el botón de "Control de estado" ubicado en la 
parte inferior de la pantalla. 

MODO AUTOMA TICO 

MODO ltANUAL 

EN MANUAL 

lH : HU : SS PM 
MM/ DO( VY 

PAPTES TC•TAL ES : 0 #### 

N INGUNA FALLA DETECTADA 

T IEMPO CI CLO TALADP.0 : #####o 

RESET DE 

fALLAS 

RESETEAR 
CONTADOR DE 

PARTES 

CONTROL 'ESTADO DE 
DE !.STADO K.~QU!NA 

2. Presionar el botón de "Servicio de panel view" 

ADP. ! ~ 

PU! P.n. 

P!'T1-"\PJIAR 
CL A.!iPS 

P!TO:•Rl-IAR 
PC·Y...l. ro•:rs 

CERRAR 
PU?: il.TA 

;,;.:AJ:ZA~ 

CU. !'!P!!! 

A".v'Atl?AR 
?OKA '{<)K!:S 

CON~Ot. Dt ESTJ.. fiO 

F! TOP..NA'R 
TAL.\MtO 1 

J:l T(IRN A. R 

TAl.ADRC:5 

' ·' 
P!TOP.JIH 

TALAtlRO 4 , S 

P tTV;J'lAR (.A.ll 
TAL 'l , 5 

AVAN ;:.A.R 

TA LADRO l 

Al/AIHAR 
TALAt,R03 

2,J 

A'/ANZAP. 
Tf..LAD¡:tC• 'i , 5 

AVAN c;..s 
TA!.. 4 , S 

F F' INCI PAL 

.,.. R! .'.iT.T r" F. Sf.P'J1~10 
M: . ECC I Cfl DI FALLAS DE P A1, tL 

E!3TADO [; p; 

:U.C.oU HlA 
BROCA 'lll il 

5.17. Pantalla de Control de estado mostrando botón de "Servicio de Panel 
View" 
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5.13. Pantalla Principal 
mostrando botón de 
"Control de Estado" 



3. Poner la contraseña de acceso 

4. Presionar el botón "Servicio de Panel view" 

P."..!'JTAr.U. PRJ:JCif'AL 

5.18. Pantalla "Configuración de panel view" 

5. Para regresar al programa de la maquina presionar el botón que indica "Modo 
run", hará que regrese a la pantalla principal. 

Resultados de Producción 

La OP 860 actualmente produce un promedio de 95 piezas por hora, donde el 
requerimiento por parte de la armadora, era anteriormente de 80 piezas, esto hace 
posible una gran econom ía para la planta , debido a que solo es necesario trabajar esta 
línea de producción por el primer turno seis días de la semana, así no es necesario que 
se pague personal obrero para segundo ni tercer turno. 

En la siguiente gráfica , se incluye la producción de la semana 21 , cuando se lanzó por 
primera vez la máquina y la segunda grafica muestra la producción en la semana 30 
(dos meses después del término de la construcción de la máquina), en donde se 
real izaron modificaciones para optimizar el proceso. 

Como se puede observar en la gráfica , es notoria la diferencia de la semana 21 a la 
semana 30, debido a que en el programa del PLC, se había programado para que cada 
uno de los taladros regresara a su posición , esto hacía que los taladros 4 y 5, esperaran 
un tiempo. Por ejemplo el taladro 1 el cual es el que tiene la broca de 1 Omm y por lo 
tanto el taladro tiene que avanzar más lento que los demás taladros, hace que el tiempo 
que esperan los taladros 4 y 5 sea demasiado. Los taladros se quedaban dentro de la 
pieza, haciendo que se caliente la broca y desgastándola por la fricción que producía 
cuando se quedaba dentro de la pieza. 
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5.19. Grafica de Producción Comparativa Semana 21 v semana 30 del 2007 

Resultados finales 

Ahora se mostrará el tablero de control de la máqu ina y algunas fotografías tomadas a 
la maquina con el objeto de demostrar el ensamble final de la maquina. 

• Tablero de control : En la fotografía tomada al tablero de control se observa la 
distribución de los componentes que 
hacen el fun cionamiento de la 
maquina, cada uno de estos 
componentes , se encuentran descritos 
en el Anexo C de este documento. 

5.20. Tablero de 
control Operación 860 
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• Unidad de Mantenimiento y Válvulas de control neumático: Las válvulas de 
control y la unidad de mantenimiento se encuentran ubicadas en el lado 
izquierdo del tablero de control en un costado de la máquina. El material 
neumático se encuentra descrito en el 

5.21. Unidad de Mantenimiento 

5.22. Block de válvulas neumáticas 

• Máquina y panel de operador: El panel del operador y los componentes que 
componen al panel se encuentran descritos en el anexo C, los componentes de 
la maquina no se encuentran en el anexo, debido a que estos componentes no 
fueron instalados con el propósito de documentarlos en este documento. 

-· ... --
+, ~ :~:: ~ -;}; ~;:y~ ,.,,,,,, 

· I . , f 

! ~ ,, 

5.23. Operación 860 
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5.24. Imagen Frontal Dispositivo 

5.25. Interior del Gabinete de Panel Opera dor 
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5.26. Imagen Panel View 

Conclusiones 

Este trabajo de integración realizado para VRK fue de suma importancia personal 
debido a que se encontró vasto aprendizaje en diversas ramas de la automatización. Se 
pudo comprobar el funcionamiento de los secuenciadores en el PLC Allen Bradley así 
como una diversa gama de funciones que se pueden realizar en una interface, todos 
estos componentes fueron de forma educativa para realizar esta integración, debido a 
que en la Universidad no se dispone de este tipo de materiales por cuestiones de costo, 
esto implicó una gran responsabi lidad como ingeniero ya que las empresas esperan el 
resultado de integración. 

Se pudo observar la reducción de costos que se hizo a esta empresa, debido a las 
mejoras de producción que se realizo, el costo en integración y el costo de 
mantenimiento, debido a que actualmente es el operador quien resuelve la mayor parte 
de fallas que se presentan en la maquina, esto ha impl icado en un significativo costo 
para la empresa y por supuesto tiene cierta repercusión debido a que la empresa 
considera que los alumnos de la universidad Autónoma de Querétaro son capaces de 
real izar automatizaciones de avanzado grado de dificultad. 

Otra cuestión que se pudo aprender de este proyecto, fue el método "KA YZEN" (Mejora 
continua), debido a que fue aplicado posterior al término del proyecto y fue 
significativamente mejorable el proceso. 
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And 

Automatizació 
n 

Barreno 

Bit 

Byte 

Clamp 

Coaxial 

Comunicación 
Punto a Punto 

Cross Brace 

Deslizadera 

DeviceNet 

DH+ 

EIS 

EEPROM 

Ethernet 

GM 

Hidráulica 

HMI 

Hood Latch 

IP 

Kayzen 

APENDICE 

Slmbolo de representación de grados 

Operador lógico ANO o Y 

Materia dedicada al uso de sistemas o 
elementos computarizados para controlar 
maquinarias ylo procesos industriales 
substituyendo a operadores humanos. 

Perforación 

Es un dlgito del sistema de numeración 
binario 

Equivalente a octeto. es decir a ocho bits 

Dispositivo Mecánico y/o neumático 
utilizado para sujetar una pieza 

Tipo de cable formado por dos 
conductores concéntricos 

Es una serie de nodos que se comportan 
simultáneamente como clientes y como 
servidores de los demás nodos de la red. 

Refuerzo metálico para el soporte de 
radiador de camionetas de General 
motors 

Sistema mecánico conformado por guías 
lineales 

Red de comunicación de protocolo CAN 

Red de comunicación Punto a punto 

Abreviación Entradas/Salidas 

Electrically-erasable programmable read
only memory 

Tecnología de redes de computadoras de 
área local (LANs) basada en tramas de 
datos. 

General Motors Co. 

Estudio de la propiedades mecánicas de 
los fluidos. 

Interface Hombre-Máquina 

Refuerzo metálico soldado al steel X
Brace 

Número que identifica de manera lógica y 
jerárquica a una interfaz de un dispositivo 

Método de organización que significa 
Mejora Continua 
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Keypads 

Ladder 

Mainfold 

Mandril 

Mbps 

MIG 

Modbus 

Neumática 

Off 

On 

Palabra/Word 

Panel View 

PID 

PLC 

Poka-Yoke 

Profibus 

Protocolo 

PSI 

Rack 

Rivet Nuts 

Robot 

RS-232 

RS-422 

Teclado 

Diagrama de escalera de PLC 

Conjunto de válvulas neumáticas unidas 
para formar un solo bloque 

Tornillo para incerción de Rivet Nuts 

Abreviación Mega bits por segundo 

Proceso de soldadura realizado 
eléctricamente con aporte de micro 
alambre 

Tipo de Red Industrial 

Es la tecnologla que emplea el aire 
comprimido como modo de transmisión 
de la energía 

Apagado 

Encendido 

Formado por 16 bits o 2 bytes 

Interfaz para interactuar con cualquier 
proceso de manera gráfica 

Control Proporcional . Integral y Derivativo 

Controlador Lógico Programable 

Es un dispositivo destinado a evitar 
errores. 

Tipo de red de comunicaciones industrial. 

Es el conjunto de reglas que especifican 
et intercambio de datos u órdenes 
durante la comunicación entre las 
entidades que forman parte de una red. 

Libras por pulgada cuadrada 

Lugar en donde se coloca un procesador 
y PLC modular 

Tuerca disenada para sufrir una 
deformación mecánica permitiendo su 
anclaje sin necesidad de pegamentos o 
soldadura 

Manipulador programable en tres o más 
ejes multipropósito. controlado 
automáticamente y reprogramable . 

Comunicación punto a punto de dos o 
más dispositivos 

Comunicación punto a punto de dos o 



RS-485 

Rung 

SCADA 

SPOT 

subsistemas 

Tag 

más dispositivos 

Comunicación punto a punto de dos o 
más dispositivos 

Linea de programación de un ladder 

Control supervisor y adquisición de datos 

Soldadura realizada por la resistencia 
eléctrica del material, conduciendo cierta 
corriente, provocando la fundición del 
material 

Sistema creado bajo otro sistema 

Etiqueta para generar una variable en 
programa Panel Builder 32 

60 

TIG 

Touch screen 

Válvula 

Válvulas de 
Control 

yuxtapuesto 

Proceso de soldadura realizado 
eléctricamente con aporte de material 

Pantalla con sensibilidad al tacto 

Dispositivo que controla el nujo de aire en 
alguna dirección deseada 

Dispositivo que controla el nujo de aire y 
donde puede cambiar de dirección con un 
pulso eléctrico o neumático 

Colocado junto a algo o en posición 
inmediata a algo. 





ANEXO A 





ANEXO B 





OP 860 SXB 

Cha nnel Configuration 

GENERAL 
Channel 1 Wr ite Protecte d : No 
Channel 1 
Channel 1 

Edit Resource/Owner Timeout : 60 
Passthru Link ID : 2 

Channel 1 Diagnostic Fi le : O 

Channel o Write Protect ed : No 
Channel o 
Channel o 

Edit Resource/Owner Timeout : 60 
Passthru Link ID: 1 

Channel o Current Mode : System 
Channel o Mode Change Enab l ed : No 
Channel o 
Channel o 

Mode Change Attention Character : \l b 
Mode Change Sys tem Character : S 

Channel o 
Channel o 

Mode Change User Cha r acter: U 
Diagnost i c File : O 

CHANNEL 1 (SYSTEM) - Driver : Ethernet 
Br oadcast Address: O. O. O.O 
Hardware Address : OO : OO : BC:29 : 33:93 
IP Address : 192.168 . 1.174 
Subnet Mask : 255 . 255 . 255.0 
Gateway Address: O. O. O. O 
Msg Connection Timeout (x lmS) : 15000 
Msg Reply Timeout (x mS) : 3 000 
Inactivity Timeout (x Min): 30 
Bootp Enable: No 
Dhcp Enable 10 Mbp s Hal f Duplex Forced 
Bootp Valid : No 
SNMP Enable: Yes 
HTTP Enable: Yes 
Auto Negotiate Enable : No 
Port Speed Enable : 10 Mbps Ha lf Duplex Forced 
Contact : 
Location : 

CHANNEL O (SYSTEM) - Dr i ver : DFl Full Duplex 
Source ID: O (decima l) 
Baud : 19'.:0 0 
Parity: NONE 
Stop Bits : 1 
Control Line : No Handshaking 
Er ror Detection: CRC 
Embe dded Responses : Enabled 
Dupl i c a te Packet De t ect : Yes 
ACK Timeout : 50 
NAK Retries : 3 
ENQ Retries : 3 
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OP 860 SXB 

Channel Configuration 

CHANNEL O (USER) - Driver: ASCII 
Baud: 19200 
Parity : NONE 
Stop Bits : 1 
Data Bits : 8 
Control Line 
Delete mode: 
Echo: No 
XON/XOFF : No 

No Handshaking 
Ignore 

Termination Cha rac ter 1 : \ d 
Termination Character 2 : \f f 
Append Character l: \d 
Append Character 2: \a 
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0000 

0001 

0002 

0003 

0004 

0005 

0006 

0007 

0008 

0009 

OP 860 SXB 

LAD 2 - MAIN --- Total Rungs i n File 10 

AL \VA YS OFF BIT 

ErEr..E:r~Etll 
B3 

¡--------------------------------------{ U)~-----; 

119 

ALWAYS ON BIT 12·· B . 
B3 

1--------------------------------~s=o<.'L): ;·::::::::¡ 
128 

IR A SUBRUTINA DE 
ENTRADAS 

IR A SUBRUTINA DE 
PV_IND 

.-, - - JSR 
Jump To Subroutine 
SBR Fi le Xumbor 

IR A SUBRUTINA DE 
CONTROL 

····..TSR 
Ju.mp To Subroutin~ 
SBR file Xumh~r 

IR A SUBRUTINA DE 
FAULTS 

IR A SUBRUTINA DE 
OUT_XREF 

IR A SUBRUTINA DE 
Tl:V!E CYC:LE 

U: 3 

U:4 

U:IO 

U: l2 

U:20 

.. ::::. JSR ········ ····················-······--·········· 
Jump To Subroutinl! 
SBR fi le Xumher li:30 

TRA:\1PA DE SOBREFLlJJO 

>-------------------------------------~(E~U)-----i 
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0000 

0001 

0002 

OOOJ 

000-1 

0005 

0006 

0007 

0008 

0009 

OP 860 SXB 

LAD 3 - IN XRE F --- T0tal Rungs in File 54 

¡;,¡::~11Jl.::::::::;.:i7!at:::::::::::EEfilKAº~~1QDJ~~!!t>~.~l~!::=:::::::=.1~~:;:;.:::;::;;;;;:::J 
CONTROL MAESTRO 

POWERON 
I:J .O 

o 
l 746-IB32 

ENCENDIDO 
B45 

/ 

o 

GvlR CONTROL MAESTRO 
POWER ON APAGADO 

1:1 O B45 
r-::~=-<,.A'ji¡· · =:· ;-:iii;,¡------------------------=~~;z,,(/ ) . - :J 

o ~ 
1746-1832 

GUARDDOOR 
CLOSED 

1: 1.0 
--1 f-·-----

2 
l 746-IB32 

GUARDDOOR 
OPENED 

l 746-IB32 

DRILL CELL AIR 
PRESSUREOK 

1:1.0 

17-16-IB.<2 

DRILL CELL AJR 
PRESSUREOK 

1:1.0 
.--~-~--···;;ir ....... 

3 
1746-1832 

SPARE 
1:1.0 

5 
J 746-IB32 

E-STOP 
BUTTON 

1:1.0 

6 
1746-1832 

E-STOP 
BllTTON 

1:1.0 

6 
l 746-IB32 

DRILL 1 MOTOR 
PROTECTOR 

I:l.O 

--
9 

17-16-1832 

PUERTA 
CERRADA 

B-15 < >- __ ; 

PUERTA 
ABIERTA 

PRESION DE AIRE 
CORRECTA 

B45 ,.. 

PRESION DE AIRE 
INCORRECTA 

B45 
:~ ):z-..i 

99 

B-15 i 
( >----1 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

B-15 
/ 
..... 

6 

PARO DE 
EMERGENCIA 
SIN PRESIONAR 

B45 

:~ 
102 

EL PROTECTOR 
DE'.\10TORDE 
TALADRO 1 
EN BUEN ESTADO 

B-15 -... ""'.J"0!T..2 
--~ 
9 
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OP 860 SXB 

LAD 3 - I N XREF --- To t al Ru ngs in Fi l e 54 

DRlLL 2 MOTOR 
PROTECTOR 

I: l.O 

EL PROTECTOR 
DE MOTOR DE 
TALADRO 2 
EN BUEN ESTADO 

B45 ' 
0010 ---·!iFL =~ ---------····-····--·····-··-- -~~"''H 

0011 

JO 
l 746-IB32 

10 

EL PROTECTOR 
DE:\10TORDE 
TALADRO 3 
EN BUEN ESTADO 

B45 

DRlLL 3 MOTOR 
PROTECTOR 

I: l.O 
~==~;----------------------~=:;¡;¡;;;;;;;( " ::r-

11 
J 746-IB'2 

11 

EL PROTECTOR 
DE MOTOR DE 

DRILL 4 MOTOR TALADRO 4 
PROTECTOR EN BUEN ESTADO 

00 12 
1.0 B45 

'····ii!ñSilii--; ~- -·-···--··--··-····-·· ·····---·-··-·-···---·--·------···-······--···-······----·--·-··-·······-··-·-······-·· ···------~ )¡_ --

0013 

Page 77 

12 12 
l 746-IB32 

DRfLL 5 MOTOR 
PROTECTOR 

!:1.0 

13 
l 746-IB32 

EL PROTECTOR 
DE:v!OTORDE 
TALADRO 5 
EN BU8' ESTADO 

B45 

13 
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0014 

0015 

0016 

0017 

OOIS 

001 9 

OP 8 60 SXB 

L,l\D 3 - IN XP.EF --- To tal Rungs in File = 54 

C ..... ~ .. :1w.?.iul&u:tlwiii0· ... a""l""i! ... : .. ; a¡¡¡, .. f ... t;a!&.,,'. ¡¡¡ww ... .,.t•• o-.mmff;JfIBAPAS [QL.l.~~ .;),''! '! · !' , ' · > ... ~ ·.J.;!' .. :1·44'.3 

PART PRESENT 
I :U 

SENSOR DE PARTE 
PRESENTE 

B45 
r------------------------- -----<.. /)----~ 

o 16 
l 746-IB32 

POKA YOKE l 
1:1.l 

' 

1746-1832 

POKA YOKE 2 
1: l.l 

-·-1 
2 

1746-IB32 

POKA-YOKE 1 
AVA'.'JZADO 

B45 

17 

POKA-YOKE2 
AVA'.'JZADO 

POKA-YOKE 3 
POKA YOKE 3 A VA'.'IZADO 

l:U 845 
·-·-··-·-····---! f-····- ···-·····-··-······-···-·········----···--- ··········----------···-----·----------- ······--·--·-····---······----------·- ···-····----( )·----·····! 

19 
1746-1832 

POKA-YOKE4 
POKA YOKE 4 AVA'.'JZADO 

1: l.l 845 
r------------------------- - - - - --;/ 1 .. , , 

4 
1746-1832 

POKA YOKE 5 
1: l.l 

5 
l 746-IB 32 

POKA YOKE6 
1: l.l 

20 

POKA-YOKE 5 
AVA:-!ZADO 

8 45 

' , 
21 

POKA-YOKE6 
AVA'.'IZADO 

845 
0020 -·-----:! !::- ----- . --- - --- ---< )-

002! 

0022 

0023 

Page 78 

6 
1746-18:1 2 

C LAMP 1 
CLAMPED 

I:U 

2'.! 

CLAMP #1 
AVANZADO 

B45 
' >--------------- ----------- --- ---{; )--------------

7 
1746-1832 

CLAMP 2 
CLA\1PED 

1:1.l 
! 

_; L 

8 
1746-1832 

CLAMP 3 
CLAMPED 

1746-1832 

24 . 

CLAMP#2 
AVANZADO 

845 
:~---

25 

CLAMP #3 
AVANZADO 
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00'.'.4 

0025 

00'.'.6 

00'.'.7 

002S 

OP 860 SXB 

LAD 3 - I N X?EF --- T0 tal Rungs i n File 54 

CLAMP 4 CLAMP #4 
CLA.MPED A V ANZADO 

l:l . I B45 
>---~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~--{. )~~-: 

10 
1746-IB32 

DR!LL 1 
BIT PRESE T 

l: 1.1 

11 
1746-l.B.12 

MODO DE DETECCION DE 
BROCAS HAB/DES 

B44 
·------··;~+ - ·· ··· -------· ----·--·---- --- · -····· ·· · ' 

152 

DRILL 2 
BIT PRESENT 

!: l.l 

12 
l 746-IB3 2 

MODO DE DETECCION DE 
BROCAS HAB,DES 

B44 
'--~~~~-.v·r-~~~~-' 

152 

27 

BROCA 
TALADRO 1 
PRESENTE 

B-15 

BROCA 
TALADRO 2 
PRESE1'1E 

BROCA 
DRILL 3 TALADRO 3 . 
BIT PRESENT PRESENTE ! 

I: 1.1 B45 i 
e-~-';;~~ li'?Se-c*-~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~;;;,;,r: )'~ ~ . 

13 
l 746-lB32 

MODO DE DETECC!ON DE 
BROCAS HAB!DES 

B44 
---·-- - -2--1: 

152 

34 

BROCA 
DRILL 4 TALADRO 4 
BIT PRESENT PRESENTE 

[: 1.1 845 . 
~~-¡¡;;¡s;;~ IE'i~3-~~~~--.~~~~~~~~~~~~~~~~~~~-~ :~ 

14 
1746-l.B.12 

MODO DE DETECCION DE 
BROCAS HAB!DES 

B4-I 
'--~~~~-E.~-~ .. ~~~~~ 

152 

35 
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OP 860 SXB 

LAD 3 - I N XREF --- T0ta l Rungs in File 54 

BROCA 
DRILL 5 TALADRO 5 
BIT PRESENT PRESENTE 

l: l.! B4.5 , 
0029 1--~-"." __ 5. 5_5_3., F-,"i:iEO!iiiii--~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~-;¡¡;;,;;;¡;-~~ ):::::.=:a : 

Page 80 

15 
l 746-IB32 

MODO DE DETEC'C'ION DE 
BROCAS HAB,DES 

B44 
_, 
152 

36 
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0030 

003 1 

003~ 

0033 

0034 

0035 

OP 860 SXB 

LAD .3 - IN XP.E E' --- Total Rungs in E'ile 54 

l TALADRO l 
RETRACTED RETRAIDO 

1:2.0 f! 45 ; 
¡____,,,~~ ~~--~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~-¿:a;¡;¡;;;¡(_, ~ 

o ~ . 
1746-IB 16 

DRILL l TALADRO l 
ADVANCED AVA'.'!ZADO 

1:2.0 :-·--·--TON . 
>---- f----------------- -------· Timer On Dd ay f-(EN~·,_. ----

l 
l 746-IB1 6 

Tima 
Time Base 
Pr6~ t 

Accum 

T4:50 ' 
0.01 f-···-( DN) - .. ·· 

75< 
O< 

TALADRO l TALADRO l 
A V ANZADO A V ANZADO 

T4 :50 8 45 
'--------~: .,..__ __ ~ 

DN 48 

DRILL 1 TALADRO 2 
RETRACTED RETRAIDO 

1:2.0 B4; , 
1--i~~Sffi E===r--~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~-c::-: ~ 

; l 

1746-IB 16 

DRJLL 2 
ADVANCED 

1:2.0 

l 746-lB l6 

TALADR02 
AVANZADO 

~i:~~~~' ;;~ lay ~451 - ~:rn:: 
Time Base 
Pre;ct 
Accmn 

TALADR02 
AVA'.'!ZADO 

T4:51 
L.. ... ····--···-···-·-··¡ ~ 

DN 

O.Di f--( DN) -
75<. 
0·-l 

TALADR02 
AVANZADO 

845 
···-······( ) --

50 

DRJLL 3 TALADRO 3 
RETRACTED RETRAIDO ' 

1:2.0 B45 i 
~.¡¡¡;;;;¡¡¡¡;¡¡¡;;¡ 41';;;;~3---------------------------E;;;;;:s~\;so·.:::::i'ii ' 

l 746-lBl 6 

DRILL 3 
ADVANCED 

1:2.0 

5 
l 746-IB1 6 

TALADROJ 
AVANZADO 

. ··-···---TON -······-·-··-----

: •. Ti mer On Dd ay :.-(E'l~'T··:. ! Tima T4:52 1 ¡ 

: Time Base O.Ol f----( D!'\) - ; 
: Preset 75..,_ i ; 

' Ac·~-~~~---···- ·-····· . · - -~-~-¡ 1 ; 

TALADRO 3 
AVANZADO 

T4::\2 

DN 

TALADROJ 
AVANZADO 

845 
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0036 

0037 

0038 

0039 

00-lO 

0041 

00-!2 

Page 82 

OP 860 SXB 

LAD 3 - IN XREF --- Total Rungs in File 54 

DRJLL 4 TALADRO.¡ 
RETRACTED RETRAIDO 

1:2.0 B45 : 
E5'5ai6--------------------------~-~-:_;a::·· )::=::.• : 

6 ~ . 
1746-IB 16 

DRJLL 4 
ADVAl'CED 

1746-IB16 

TALADR04 
AVA:-<ZADO 

Timer On Delay L-·-·(Ei\)----·- ----; 
Timer T4:5.l 
Tim< Bose O.O 1 
Presd 
Accum 

TALADR04 
AVA:-<ZADO 

T4:5.l 

DN 

75< 
O< 

TALADR04 
AVANZADO 

845 

54 

DRILL 5 TALADRO 5 
RETRACTED RETRAIDO , 

i=-,,,.···-·--····--·-·····--·······-·········-···············--······-······--·-··········-··-··-···--··-···----·--·---·-·-···· ··-············--····-·······-·-·-··-··--···--···5€"'6!~~· -l~!--! 
1746-1BJ6 

DRILL 5 
AD\'ANCED 

J746-IB16 

DRJLL4HEAD 
ADVANCED 

1:2.0 

TALADRO 5 
AVA::-IZADO 

Timc-r On Dday 
Timcr 
Time Base-
Pre~ct 

Accum 

TALADROS 
AVA::-IZADO 

T-\:5-l 

T-1 :54 
0.01 

75< 
O< 

57 

TALADRO 5 
AVANZADO 

845 
~-·--···--···-------------····< )-··--·-

DN 56 

DESLIZADERA 
TALADR04 
AVANZADO 

845 
!-------------------------------{~ ' r'--~ 

10 
1746-1B l 6 

DRILL4HEAD 
RETRACTED 

!:2.0 

11 
1746-!B 16 

DRJLL 5HEAD 
RETRACTED 

1746-IBI6 

59 

DESLIZADERA 
TALADR04 
RETRAIDO 

845 

58 

DESLJZADERA 
TALADROS 
RETRAIDO 
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00-13 

Pac¡e 83 

OP 86 0 SXB 

LAD 3 - I N XREF --- Total Rungs i n File 

DRJLL 5 HEAD 
ADVANCED 

! :2.0 

Ll 
l 746-IB16 

54 

DESLIZADERA 
TALADR05 
AVANZADO 

845 

6ó 
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0044 

0045 

0046 

0047 

0049 

-

OP 860 SXB 

1.Zl. [l 3 - IN XP.EF --- Total Rungs i n File 54 

icz:~ -
9 

-
EL PROTECTOR 
DE:V!OTORDE 
TALADRO 5 
EN Bl:EN ESTADO 

TALADROS 
ENCENDIDOS 

EL PROTECTOR 
DE MOTOR DE 
TALADRO 3 
EN BUEN ESTADO 

B45 
~~~f--';;;~;;:;?::s:;;J;E,;;;¡j. ¡;;:;;:;-,;--- ? 

10 ··11-· 

.•. 

HABILITAR 
TALADROS 

1746-0B32 

EL PROTECTOR 
DE MOTOR DE 
TALADR04 
EN BUEN ESTADO 

B45 

12 

TALADROS 
ENCDID!DOS 

TALADROS 
APAGADOS 

B45 B45 
f---j¡¡¡;¡¡¡¡¡¡¡¡¡m¡5¡V$_ iiri~i--------------------------iii:ma'.: 

~ " 
CLA:V!P #1 
AVANZADO 

B45 

CLAMP #2 
AVANZADO 

CLAMP #J 
AVANZADO 

B45 B45 
j ::: - -------j t::-

25 26 

CLAMP #4 
AVANZADO 

B45 
- -J l---

27 

CLAMPS 
AVA'.'<ZADOS 

B45 ------- -----( >-
103 

CLA.\1P #1 CLA:VlP #2 CLAA1P #J CLAMP #4 CLA:V!PS 
AVANZADO AVANZADO AVANZADO AVANZADO RETRAIDOS 

---- ~:t ___ ,, .;: ..... _ ::1~,,,~:"'::'*é;;_"'-~"'ª ~-="=J!L ,, :::: -J~"LE'.:.·:e-·:e-.·.:-------~-~._,,, ____ ?!}4
'.;::;,,_;_;¡ : 

24 25 ~ 27 I~ 

BROCA 
TALADRO 1 
PRESENTE 

B45 

3~ 

POKA-YOKE 1 
AVANZADO 

B45 

_; -
17 

POKA-YOKE 6 
AVANZADO 

BROCA 
TALADR02 
PRESENTE 

B45 
k•=--r.¡ ..... 

33 

POKA-YOKE2 
AVANZADO 

B45 

BROCA BROCA 
TALADRO 3 TALADR04 
PRESENTE PRESP.ITE 

B45 B45 

34 35 

BROCA 
TALADRO 5 
PRESDITE 

B45 

36 

BROCAS DE 
TALADROS E'.'! 
BUE'.'! ESTADO 

B45 
-: :-!515El···· -' 

105 

POKA-YOKEJ 
AVANZADO 

B45 

POKA-YOKE 4 
AVANZADO 

B45 

POKA-YOKE 5 
AVANZADO 

B45 

19 21 

POKA-YOKES 
AVANZADOS 
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0050 

0051 

0052 

00<3 

OP 860 SXB 

LAD 3 - I N XREF --- To ta l Rungs in Fi l e 54 

POKA-YOKE l POKA-YOKE2 POKA-YOKE3 POKA-YOKE4 
AVANZADO AVANZADO AVANZADO AVA:-.IZADO 

B45 B45 B45 B45 
:,.. __ _,_:_.;,A1!i!(o_:s;¡;_'*"·:;=S-" -iiJóF" f"i •. waS'ii,-ii'!_(, l';¡'f:!l. 331_.,,,!!i!- ;¡¡;¡·~a;· ~,__.,lfüiii!."_::;;,.,,,-, -,,ij/!iiipffu~."1 ••• ffu·;,o;·¡r-;,;&E?,¡;;;,4~· .; /~':.::'':::'.:::.:. 

17 18 19 20 

POKA-YOKE5 
AVANZADO 

B45 
.. f-J,1~:::.:::,..23 

2 l 

POKA-YOKES 
RETRAIDOS 

B-l5 

DESLIZADERA DESLIZADERA CABEZAL 
TALADRO 5 TALADRO 4 TALADRO 4.5 
AVANZADO AVA:-.IZADO AVA::-.IZADO 

B45 B45 B-15 
1----~ 1-------1 1----------- -------------f_., )-----¡ 

60 59 124 . 

DESLIZADERA DESLIZADERA CABEZAL 
TALADRO 5 TALADRO 4 TALADRO 4,5 
RETRAJDO RETRAJDO RETRAIDO 

l--;;==.;~=:;(B-lES ;¡;¡¡;¡;:;:m¡¡-.,;¡;¡;¡¡¡~~· i%SB-l~5==-=· ~-----------------=i'==~~· 4~---: j 

61.. . 58. 125 
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0000 

OP 860 SXB 

LAD 4 - PV I ND --- Tot al Rungs in Fi l e = 75 

ZefilL,·•:&f,\f#-~![l'.íIDJit:<:~o S1,Ll'l;@o!:mX~t:t1'.1'l'I~b-llm~~tÁJ;>Q§---,.,_~
CONTROL MAESTRO OFF =O 
NO HA Y PRESION DE AIRE == 1 
EN AUTO:VIAT!CO ==2 
EN MODO MANUAL ==3 

CONTROL MAESTRO ESTADO CUADRO 
El\CENDJDO CENTRAL SUPERIOR 

. '-:::tj:1z:,,,,.:=:::a-----··- ·············-········-·········---······-·-·---··············-·········-················ ·¡··~fo,~10\' -· --·-¡- -· 
o ~= o 

O< 
Dest N9 214 

O< 
- --------

PRESJON DE AIRE 
CORRECTA 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B45 

ESTADO CUADRO 
CENTRAL SUPERJOR 

MOV ---~ 

0001 f ··l:!i-~~-i\eit-····························· ! ~-- \fow 
So urce 

0002 

0003 

Page 8 6 

MODO 
AUTOMATICO 

B44 
~ g::v- = 

3J 

MODO MANUAL 

o 

CONTROL MAESTRO PRESION DE AIRE 
ENCENDIDO CORRECTA 

B~ B~ 
J !:_-------------· ---j l:·- ·-·---· 
o 3 

CO'.\ITROL MAESTRO 
ENCEJ\DlDO 

PRESION DE AIRE 
CORRECTA 

844 B45 B45 
-¡ ¡- ·--··-·- ·-···j i-----------·-··---1 ~--------

º 

I< 
Dcst N9:214 

ESTADO CUADRO 
CENTRAL SUPERIOR 

O< 

MO\' ---~ 

:Vio ve 
So urce 

Dest 

ESTADO CUADRO 
CENTRAL SUPERJOR 

MOV ---~ 

\-!ove 
So urce 3 

3< 
Dest N9:214 

O< 
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0004 

0005 

0006 

0007 

0008 

0009 

OP 860 SXB 

LAD 4 - PV I ND --- To tal Rungs in Fi l e = 75 

C::EmEE~::CD:=~f{(tl ~tllAt o.E_F@;r,~tl-~ll-· llwll>·'~ll" ~c:::::::c::cmm'! 

FALLA GENERAL 
B44 

·-····-·-··-·-···-·----:,.,f -···-··-·--···--- ···········-····-···-··-····--········-···--··---·······-·---·--··-···-····· .......... ·········-···-·-·-···-····-···-
34 

BAJA PRES ION DE AIRE 
B44 

LA PUERTA NO DEBE 
ESTAR ABIERTA 

94.¡ 

LA PUERTA NO DEBE 
ESTAR CERRADA 

EL CLAMP 1 DEBE 
ESTAR A V ANZADO 

844 

L 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VJEW 

MOV ---~ 

'.1.fove 
So urce o 

O< 
Dest N9:212 

I< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

···· MOV ······-
.Movc 
So urce 1 

I< 
Dest N9 :2 l 2 

I< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
V!EW 

····--······· 1-l[OV ·-····-··-· 
Move 
Somce 35 

35< 
Dosi N9:2 12 

J<. 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIE\V 

J\.IOV - - - -
Move 
So urce 36 

36< 
Dest N9:212 

I< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
\-1E\V 

········· MO\' ··· 
\·1.ov~ 

So un:~ 

Dcst 

32 
32< 

N9:2 12 
I< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PAN EL 
\lEW 

: 

... -- -MO\' ------ - --h 
· \ love 

Sourcc- 37 
l 7 ~ 

De.e N9 212 . 
!·-. 

Page 87 Wednesday , August 27 , 200 8 - 18 : 27 : 40 



0010 

0011 

OP 860 SXB 

LA D 4 - PV IND --- To tal Rungs in Fi l e = 75 

EL CLAMP l DEBE 
ESTAR RETRAIDO 

B44 

EL CLAJVIP 1 DEBE 
ESTAR A V ANZADO 

_J 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIE\\ ' 

MOV----
Move 
So urce 39 

39< 
N9:212 

I< 

FALLAS EN EL CUADRO 
EL CLAMP 2 DEBE CENTRAL DEL PANEL 
ESTAR RETRAIDO VIEW 

00 12 ~-i:~ - -------- :~~'OV :,,iíl --

00 13 

00 14 

EL CLAMP 3 DEBE 
ESTAR AVANZADO 

B44 
1 

_J '· 
8 

EL CLAMP 3 DEBE 
ESTAR RETRAIDO 

B44 
~--·-··-··-- · -··--

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

········-·-···MOV ·-
.Move 
Somce 41 

41 < 
Dese N9:212 

l <. 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

MOV ---~ 

Move 
Source 

Dese 

42 
42< 

N9:212 
I< 

FALLAS EN EL CUADRO 
EL CLAMP 4 DEBE CENTRAL DEL PANEL 
ESTAR AVANZADO VIEW 

B-14 MOV ------, 

1 

' 
······-······-··· 

00 1 ~ -·-····---·--l f··-·-·--·-----·-·-·----··-··---·---··--··---·-----·-·-·-·--·--··-·-···--·-·---·-· \ -!ove ----·-·-·• 
10 Source 43 

Dese N9:212 
I< 
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0016 

0017 

0018 

00i9 

0020 

0021 

Page 89 

OP 860 SXB 

LAD 4 - PV I ND --- Tota l Rungs in File = 75 

EL CLAMP 4 DEB E 
ESTAR RETRAIDO 

B44 
' 
11 

EL TALADRO 1 DEBE 
ESTAR A V ANZADO 

B44 

EL TALADRO 2 DEBE 
ESTAR A V ANZADO 

B44 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VTEW 

ldOV ---~ 

Mow 
Sourct.: 

Dest 

44 
44<. 

N9 :211 
I< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

MOV ----
'\fow 
So urce 

Di:s t 

65 
65< 

N9:2l2 
l< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

·······MOV ·· 
.Movc 
So urce 66 

N9:2l2 

EL TALADRO 3 DEBE FALLAS ENEL CUADRO 
ESTAR AVANZADO CENTRAL DEL PANEL 

BH VIEW 

~--------------------_) ········· MOV -
~~ ~~ So urce 6i 

67< 

EL TALADRO 4 DEBE 
ESTAR AVANZADO 

B44 
································1 

EL TALADRO 5 DEBE 
ESTAR AVANZADO 

B44 
·········-··-·-·-···--.l r 

52 

Des! N9 :2l2 
l< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 
~MOV ----

·····································-·············-·························- j Move 
So urce 

Des! 

68 
68< 

N9 :2l2 
I< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VTEW 

MO\" ----
\-]0V(' 

So urce 

Des! 

69 
69< 

N9:212 
l< 
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0022 

0023 

0024 

0025 

00 26 

0027 

Pa ge 90 

OP 860 SXB 

LAD 4 - PV I ND --- To ta l Rungs in Fil e = 75 

LA DESLIZADERA DEL 
TALADRO 4 DEBE 
ESTAR A V ANZADO 

B44 

53 

LA DESLIZADERA DEL 
TALADRO 5 DEBE 
ESTAR A V ANZADO 

EL TALADRO 1 DEBE 
ESTAR RETRAIDO 

B44 

EL TALADRO 2 DEBE 
ESTAR RETRAIDO 

B-14 

.. J ~ .• 
56 

EL TALADRO 3 DEBE 
ESTAR RETRA!DO 

EL TALADRO 4 DEBE 
ESTAR RETRA!DO 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 
-MOV---~ 

:\fo\'< 
So urce 76 

76<. 
Desr N9::!12 

l < 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

MOV ---~ 

Source 78 
78< 

Des< N9:212 
l< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

~·Iove 

So urce 

D l.!'S l 

81 
81 < 

N9:212 
l < 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

··················M OV 
;\;Jovc 
So urce 82 

82< 
Desr N9 :2l2 

! <. 

FALLAS ENEL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

MOV ---~ 

Move 
So urce 

Dost 

83 
83< 

N9 :212 
l < 

FALLAS ENEL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

MOV ---~ 

\-lo ve 
So urce 

Dest 

84 
84< 

N9:212 
!< 
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ooc8 

0029 

0030 

0031 

0032 

0033 

Page 91 

OP 860 SXB 

LAD 4 - PV I ND --- Total Rungs 

EL TALADRO 5 DEBE 
ESTAR RETRAIDO 

844 

' 59 

LA DESLIZADERA DEL 
TALADRO 4 DEBE 
ESTAR RETRA!DO 

LA DESLIZADERA DEL 
TALADRO 5 DEBE 
ESTAR RETRA!DO 

844 
--------j t----

61 

EL PROTECTOR DE 
SOBRECARGA DEL 
MOTOR l 
SE fü\ ACT!VADO 

EL PROTECTOR DE 
SOBRECARGA DEL 
MOTOR'.! 
SE fü\ ACTIVADO 

844 
1 

75 

EL PROTECTOR DE 
SOBRECARGA DEL 
MOTORJ 
SE HA ACTIVADO 

in File = 75 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

MOV----
MO\'~ 

Sourcc 85 
85< 

Dest N9 :212 
l< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

MOV----

Smm:c 92 
92< 

Dest N9:2l2 
l< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

-····-·--M OV -----------·-· 
:VI ove 

94< 
Dest N9:2l2 

l< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VJEW 

MOV ----
.\el ove 
So urce 

Dest 

9 7 
97< 

N9:2 l2 
l < 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 

Vff~:~'.º' ~, ,:tH 
FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

-·-···-··-·MOV --·-····-··-·-··-····-···· 
;\·!ove 

99< 
Dest N9:2l2 

l< 
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0034 

0035 

0036 

0037 

0038 

0039 

Page 92 

OP 860 SXB 

LAD 4 - PV IND --- Total Rungs in Fi l e 75 

EL PROTECTOR DE 
SOBRECARGA DEL 
MOTOR 4 
SE HA ACTIVADO 

EL PROTECTOR DE 
SOBRECARGA DEL 
MOTOR5 
SE HA ACTIVADO 

B44 

78 

FALTA DE BROCA 
TALADRO l 

FALTA DE BROCA 
TALADR02 

B44 

81 

FALTA DE BROCA 
TALADR03 

B44 

82 

FALTA DE BROCA 
TALADR04 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

MOV ---~ 

Move 
So urce 

Dc-st 

100 
100< 

N9:212 
l< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

MOV ---~ 

Move 
So urce 101 

101 < 
Dest N9 :212 

]<. 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

MOV ---~ 

Move 
So urce 

Dest 

113 
llJ< 

N9:212 
l < 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 

'"~~~el 
FALLAS EN EL CU ADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

····· MOV ·· 
l\1ove
Source 11 5 

11 5<. 
Dest N9 :212 

l< 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
VIEW 

MO\" ---~ 

l\1ove
Sourcc 

Dest 

11 6 
116< 

N9:212 
!< 
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00-10 

Paq e 93 

OP 860 SXB 

LAD 4 - PV IND --- Total Rungs 

FALTA DE BROCA 
TALADROS 

B-1-1 

84 

in File = 75 

FALLAS EN EL CUADRO 
CENTRAL DEL PANEL 
\"TE\V 

MOV----
Movo 
Sourct: 11 7 

11 7·~ 

Dest N9 : ~l ~ 
l< 

Wednesday , Aug ust 2 7 , 2008 - 18 : 27 : 40 



004 1 

0042 

0043 

OP 860 SXB 

LAD 4 - PV IND Total Rungs in File 7.5 

=::::::z::~:z::c::::::=::::::r .. J1~n1Á~:::::!t:::Z.::!:=:;;:~;;:;;~¡i]::l 
MODO 
AUTO:VIATICO 

B44 
i------,.~·:""'·-·""~ )G::::::::z;! 

33 

MODO MANUAL 
B44 

MODO 
AUTOMATICO 

B44 
l!iíiL,. ~.7,: 

33 

FALLA GENERAL 

SENSOR DE PARTE 
PRESENTE 

B45 
¡;¡,-;¡:;::;; ,".;;:;,-1:5;; ~~ l 

16 

Time Base 

SECUDICIADOR 
SQC 845:0 
SQO 846:0 

···········EQU ·· .. _ 
Equal 
Sourcc A R6:0.POS 

O< 
Snurcc B O 

O< 

VERDE 
844 

S:::-:::C."'iZZ:Z:( )::=~::::.> 
l 13 

Time Base 
S:4 

\f 

.,: 

\ i 

--~-----<...:_·------.t:-~------·

DIC'El\'DER TORRETA 
AMARILLA 

B44 
/ , 
ll-1 

ENCENDER TORRETA 
ROJA 
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OP 860 SXB 

LAD 4 - PV I ND --- Total Rungs in File = 75 

_,JJ•-1~1'9:mml!Pmcc1R"~l!.R~~mmPJt&U:~~:n11Nf.lTttakaa 

0044 

MODO DE DETECCION DE 
BROCAS HABILITADO 
COMANDO PANEL VIEW 

B.J4 
--- --j --

200 

MODO DE DETECCION DE 
BROCAS HABILITADO 
C:OtvfA)IDO PANEL VIEW 

B.J4 
0045 j r 

201 

Page 95 

MODO DE DETECCION DE 
BROCAS HABiDES 

B.J4 

HABILITACION DE 
DETECCION DE BROCAS 
JND. P.~'IEL VIEW 

DESHABIL!TACION DE 
DETECCJON DE BROCA 
IND. PANEL VIEW 

B-14 
'---~~~~--<(u:·c· ~~~~_, 

233 

MODO DE DETECCJON DE 
BROCAS HABiDES 

DESHABJL!TACIO'.'I DE 
DETEC:C!ON DE BROCA 
IND. PANEL \ ,1EW 

B4-I 
--(L)-

~J3 

HABILITACION DE 
DETECCJON DE BROCAS 
IND. PANEL VIEW 
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OP 860 SXB 

LAD 4 - PV IND - -- To tal Rungs in Fil e = 75 

IW*11111111fü!!l;'''lt!l:~I~1~~Qt:'!lAmmA:t5~[q~l{]'!lO~l'X~T:lt"í\!:rmll;"'ll·/ lrt!Bli!BB 

0046 

00.\7 

0048 

Page % 

SECUENCIADOR INDICADORES DE 
SQC B45:0 SQC R6 :0 
SQO B46:0 PANEL VJE\li 
,--EQU ---~ 

Equal 
Source A 

Somcl! B 

R6:0.POS 
O< 
o 
O< 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO B46:0 

.-. -EQU 
Equa l 
Source A R6:0.POS 

O< 
Source B 1 

SECUENCIADOR 
SQC B.\5:0 
SQOB46:0 

l < 

··········EQU ··-·····-·-·· 
Equal 
Source A R6:0.POS 

O< 
Source B 

2< 

B-1:1 
001l1l 1000 101011< 

De;t B43 :0 
0011111000 101011< 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6:0 
B45 :0 
PANEL VIEW 

XOR ---
B1t\v 1:.;e Exclu:.ive OR 
Source A B45 :0 

Source B 

De;t 

3EOOh< 
B3 :1 

3E2Bb< 
B43: ll 
002Bh<. 

INDICADORES DE 
SQCR60 
PANEL VIE\V 

:--MOV ---~ 

l'vlove 
Source 83:::?: 

00111l 1000001101< i 
De;r B43:0 i 

001 l l l!OOO lOlOl J<¡ 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6:0 
B45:0 
PANEL VIE\V 

····· -XOR 
Bitwise Exclusive OR 
Source A B45 :0 

.lEOOh< 
Source B 

De;t 

B3 :2 
3EODh< 
B43 l l 
002Bb< 

INDICADORES DE 
SQC R60 
PANEL VIE\V 

········-MOV ·--···-

Smm:e B3 :3 
001 l l l IOOOOOllOl< i 

De~~l l l l lOOO l ~:g¡~.,: 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6: 0 
B.\5 :0 
PANEL VIE\V 

·-XOR ······························-
Bit \vise Exclusive OR 
Source A B45 :0 

3EOOb·c 
Source B B3:3 

3EODh< 
De;t B43 :ll 

002Bb< 
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00-19 

0050 

0051 

Page 97 

OP 860 SXB 

LAD 4 - PV IND --- To tal Rungs in File = 75 

SECUENCIADOR 
SQC 8.j5 :0 
SQ0846:0 

-, --FQU ---~ 
Equ"I 
Source A R6:0.POS 

O<. 
Source 8 

SECUENCIADOR 
SQC 845 :0 
SQ0846:0 

······EQU 
Equal 
Sourco A R6:0.POS 

O< 
Source 8 4 

SECUENCIADOR 
SQC 845:0 
SQO 846:0 

" ' · 
Equal 

4< 

Smuw A R6:0.POS 
O<. 

SüllTCC B 5 
5< 

INDICADORES DE 
SQC R6 :0 
PANEL VlEW 

-, - - MOV--- -
i\1ove 
Source B3: 4 

0011111000001101< 
De>t B-B :O 

0011111000101011< 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6:0 
8450 
PANEL VIEW 

················XOR .................................. , 

Bi tw i s~ Exclusive OR 
Smme A B-15 :O 

3EOOl,-c. 
Soun:e B 

De;t 

83 :4 
3EODh< 
843 :11 
002Bb< 

INDICADORES DE 
SQCR60 
PANEL VIEW 

··············· MOV 

Source B3 :5 ! 
0111111000001101< i 

De>t 843 :0 . 
001111100010101 I<. 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6 :0 
8-15:0 
PANEL VIEW 

XOR ---
Bit\visc: Exclu.sive OR 
Somw A 8.j5 :0 

3EOOh<. 
Source B 

De::.t 

83 :5 
7EODh< 
B-13: 11 
002Bh< 

INDICADORES DE 
SQCR60 
PANEL VJEW 

_M1.n:c: 
Sourc\!' 83 :6 

011111100000 1101< 
Dest 8.j.J :O 

0011111000101011< 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6 :0 
8-15 :0 
PANEL VIEW 

XOR ---~ 

B1tw1Se Exclu, ive OR 
Source A 8.j5:0 

3EOOh< 
Source B 8 3:6 

7E0Dl>< 
De>t 843:11 

002Bb< 
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0053 

0054 

OP 860 SXB 

LAD 4 - PV IND --- To tal Rungs in File = 75 

SECUENCIADOR 
SQC 8.f5 O 
SQO 846:0 
--EQU 

Equo l 
St>Urce A R6:0.POS 

O< 
Source B 6 

SECUEl'\CIADOR 
SQC 8.f5:0 
SQ0846:0 

6< 

·-·-- EQU ---------

INDICADORES DE 
SQC R6 :0 
PANEL V!E\V 

-, --MOV ----
Move 
Source B3 :7 

Ol l l l l lOOOOOl lOl< 
De,1 8.f3:0 

OOl l l l lOOO!OlOl l< 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6:0 
845:0 
PANEL V!EW 

··········-XOR ···-
Bilwisc Exclusive OR 
Source A 8.f5 :0 

Smm:eB 
JEOOh< 

83 :7 
iEODh< 
843 :11 
0028h< 

INDIC' ADORES DE 
SQC R6:0 
PANEL VIEW 

···-·-···· \füV -··-····--··-··· 
Equa l >---------------~-- ~fovt: 
Source A R6 :0.POS 

O< 
Source B 7 

SECUENCIADOR 
SQC 845:0 
SQO 846:0 

7< 

.-, -EQU -----, 
···--········• Equal 

Sourco A R6:0.POS 
O< 

Source B 8 
8< 

Somce 83:8 , 
Ol l l l l lOOOOOl lO l< : 

D<;I 8.f3:0 i 
OOl l l l lOOO!OlOl l< 1 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6:0 
8.f5:0 
PANEL VJEW 

XOR ---
Bitwist: Exclusive OR 
Sourcc A 845 :O 

3EOOh< 
s.,urcc B 83 :8 

7EODh< 
D<>t 843:11 

0028h< 

IND!C' ADORES DE 
SQCR6:0 
PANEL V!E\V 
--\füV -----, 

Movi: 
Sourcc 83 :8 

01 l l l l lOOOOOl lOl< 
Dest 843:0 

00l l l l l000 10101 l< 

INDICADORES DE 
XOR DE SC'Q R6 :0 
845:0 
PANEL V!EW 

XOR ---
Bitwise Exclu,iw OR 
Sourcc A 845 :O 

3EOOh< 
Source B 83 :8 

7EODii<· 
D<>I 843:11 

0028h< 
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D;m'.~;r;:::m~t!D:~~JJl<¿~t8m:@'J1]~~-rAtLKI?:g-sQ~~~~~w1~~:zu: ~ 

0055 

0056 

0057 

Page 99 

SECUENCIADOR 
SQC845 :1 

.~. - EQU 
Equal 
Source A 

Sourc~ B 

R6:1.POS 
O< 
o 
O<. 

SECUENCIADOR 
SQC845 :l 

EQU 
Equnl 
Süurce A R 6: l .POS 

O< 
Source B 1 

SECUENCIADOR 
SQC845:1 

EQ\J 
Equal 

I< 

Source A R6: l .POS 
O< 

Source B 
2< 

INDICADORES DE 
SQC R6 : l 
PANEL VJE\V 

Move 
Sour::c B3 : l l 

000000000000000 I< 
De;i 843 :1 

000000000000000 l< 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6: 1 
845:1 
PANEL VIEW 

XOR ---
B1twise Exclus,ive OR 
Source A 845: 1 

lOOOh< 
Source B 8 3: l l 

OOOlb< 
Desl 843 : 12 

INDICADORES DE 
SQC R6 : l 
PANEL VJE\V 

lOO lh< 

--M.OV ----
ivfove 
Source B3 : l ~ 

0000 1 1 1 10000000 I< 
De>t 843: 1 

000000000000000 l< 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6: l 
845 ·. l 
PANEL VIEW 

· ···········X OR 
Ait\vis~ Exclusive OR 
Source A 845 : 1 

IOOOh<. 
Source B 

Dest 

8 3: 12 
OFOlh< 

B43 :12 
l OOlh< 

INDICADORES DE 
SQC R6 I 
PANEL VJEW 

··············M OV ····································" 

Mon: 
Somw 8 3: 13 

0001111 1o111 11 l l< 
De>t 843:1 

000000000000000 I< 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6: l 
845:1 
PANEL VJE\V 

·················XOR ..................................... , 
Bit\vi . .;~ Exclusive OR 
Source A 845 :1 

IOOOh<. 

Desl 

8.<: 13 
IF7Fh•: 

843 :12 
lOOlh·· 
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0059 
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OP 860 SXB 

LAD 4 - PV IND --- Total Rnngs in File = 75 

SECUENCIADOR 
SQC B45 :1 
~, - EQl. ' 

Equal 
s.1urce A R6 : !.POS 

O< 
Source B 

SECUEN'CIADOR 
SQC B45:1 

,--·-EQU 
' Equal 

3< 

Sourco A R6: 1.POS 
O< 

Source B 4 
4< 

INDICADORES DE 
SQC R6:1 
PANEL VIE\V 

.-. --MO\' ----
i\·[ove 
Source B3: 14 

000 111110000000 I< 
D<>1 B43 :1 

000000000000000 I<' 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6: 1 
B45:l 
PANEL VIE\V 

----.. - .... XOR ... _.-.. . -... -................ -.. , 

Bi1wise Exclusive OR 
Source A B45:1 

IOOOh<' 
Source B 

Dc;I 

B.1 :14 
IFOlh< 

B43 :l2 
IOOlb< 

INDICADORES DE 
SQC R6:1 
PANEL VIEW 
,---.. ~füV -

~lovc: >-, -----< 

SoUJ~< B3 :15 i 
0001111100000001< ! 

De~~ooooooooo~i~o\ , 1 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6:1 
B45:1 
PANELVIEW 

XOR---
Bitwi:~~ Exclu~ivc OR •----·· 
Source ,\ B45: 1 ¡ 

IOOOb< i 
Source B B3: lS ¡ 

IFOlh< \ 
D<>I B43:12 

IOOlh« 

B43 
··-··-·-··-····(U)···· 

197 

B43 
f--------- --{ l') 

198 

B43 
-----------<u> 

199 
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OP 860 SXB 

LAD 4 - PV I ND --- Total Rungs in Fi le = 75 

0060 

0061 

0062 

SECUENCIADOR 
SQCB45:1 

,--EQU 
! Equnl · 

Somrce A R6: !.POS 
O< 

Source 8 

SECUENCIADOR 
SQC 845:1 

,- .. -··-EQU 
Equal 
Source A R6: l .POS 

O< 
Source 8 6 

SECUENCIADOR 
SQC B45 :1 

6« 

-, - EQU ---
............... ; h ¡ual 

Soure< A R6: l .POS 
0-c 

Source B 7 

Page 101 

INDICADORES DE 
SQC R6:1 
PANEL VIE\V 

-, --MOV----
f--------------~---' Mo\'e '-------< 

Stmrce B3 : 16 
000 1 1 11 10000000 I< 

De>I 8 43:1 
000000000000000 I« 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6: 1 
B45:1 
PANEL VIEW 

..... -· XOR 
Hit\ri -;l! l: x;.:J usivc OR 
SourceA 8 45:1 

lOOOh« 
Somrce B B3: 16 

IFOlh< 
De't B43 :12 

INDICADORES DE 
SQC R6 l 
PANEL V!E\V 

IOOlh<. 

--- \.JOV .............. _ ................. .. 

Mnvi: '---------' 
Source B3: 17 

000 1 1 11 10000000 l< 
D<>I B43 :1 

000000000000000 I«. 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6: 1 
B45:1 
PANEL VIE\V 

XOR ---
Bitwis~ Ex;.:lusive OR 
Source A B45: 1 

lOOOh< 
Source B B3 : J 7 

lFOlh< 
D<>I 84.1: 12 

lOOl b< 

INDICADORES DE 
SQC R6:1 
PANEL VIE\V 

.-. --MOV -----

Source 83 : 18 
000 1 1 1 1 1 0000000 , .. 

Dest B43: 1 
000000000000000 l< 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6 : 1 
B45:1 
PANEL VIEW 

XOR ---
Bitwise Excl usiw OR 
Smuw A 845: 1 

IOOOh< 
Sourcl! 8 83 :18 

IFOlh< 
84.1 :12 

IOOlb< 
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0061 

Page 102 

OP 860 SXB 

LAD 4 - PV IND --- To tal Rungs in File 75 

SECUENCIADOR 
SQC 8-15 :1 

·················EQU 
fa¡ual 
Source A R6: !.POS 

O<. 
S1)urce B 8 

8< 

·········M OV ·· 
.Mnn.~ 
Source 83:19 

000 1 00000000000(): 
Dest B-IJ :3 

001001 1010000000 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6: 1 
B-15:1 
PANEL V!EW 

XOR ---
Bitwise Exclusive OR 
Source A B-15 : J : 

Süurce B 
IOOOh< ! 
BJ :J9 ! 
IOOOh< i 

8-IJ : l 2 : 
IOOlh< i 
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0064 

0065 

0066 

0067 

006:< 

Page 10 3 

OP 8 60 SXB 

LAD 4 - PV I ND -- - To tal Ru ng s in Fil e = 75 

SECUE1'C!ADOR 
SQC' 845:2 

,--·-· EQU 
. Equal 

Source A R6 :2.POS 

º" Source 8 O 

SECUE1'C!ADOR 
SQC 845 :2 

O< 

.-, --EQU ----

Bitwise Exdusivi.: OR 
So urce A 845 :2 

OOlfh<; 
~ource B 

Dest 

83:21 
OOOOh< 

843:13 
OO!Fh< 

DIDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6 2 
8 45:2 
PANEL V!EW 

······i Equal ! ·····-························ ················-·-···-·······················-··········-·········-········································-·········" 

¡ Source A 

Sourci: B 

R6:2.POS 
O< 
l 
l < 

SECUENCIADOR 
SQC 845 :1 

, .. ···EQU 
Equal 
Source A R6 :2.POS 

O< 
Source B 'Z 

SECUENCIADOR 
SQC: 845 :2 

R6:2.POS 

º' 
Source B 

SECUENCIADOR 
SQC 845 :2 
,---EQU 

··! Equal ·······························--··-·-·······--···-···· .. 
i Source A R6 :2.POS 

O< 
Source B 4 

4< 

Source A 

Soun:i: B 

Dest 

83:22 
OOOOh< 

843: 1.1 
OOIFh< 

DIDIC ADORES DE 
XOR DE SCQ R6:2 
845:2 
PA1'EL VIEW 

. -Bm:~?~xcl11>iv e ~lR r 
S,•urce A 845 2 

OO!Fh < 
S,mrce B 83 ~3 

OOOOh · 
lkst 843 13 

OOIFh< 
-- ----- -- - -

1:-JDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6:2 
845:2 
PANEL VIEW 

Bitwis< Exclusive OR 
Sourci: /\ 

Sonrce B 

Dest 

B45 :2 
OOIFh< 
83:24 
00001>< 

84'.1 :13 
OOIFh< 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6:2 
B45:2 
PANELV!EW 

·-·-XOR ··············-········--·-······· 
Bitwis~ Exclu~ivc OR 
Source A 845 :1 

OO!Fh< 
Source B 

De;t 

B3 :25 
OOOOh< 

843 :13 
001 fh<· 

843 
' t;, 
2 10 
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0069 

00 70 

0071 

0072 

0073 

007-l 

Page 104 

OP 860 SXB 

LAD 4 - PV IN D --- To tal Rungs in Fil e = 75 

SECUENCIADOR 
SQC 845:2 

-, - EQU ---
·····-~ Equril 

Source A R6:c.POS 
O< 

Source B 
5< 

SECUENCIADOR 
SQC B45 :2 

······EQU 
Equal 
Sourcc A R6:2 .POS 

O< 
Source B 6 

6< 

SECUENCIADOR 
SQC 845:2 
--EQU ---

Eqllid 
Sour« A R6:2.POS 

S1'.'urce B 

i 
' --·-·-·----··---···-···---

SECUENCIADOR 
SQC B45:2 

,····-·-···-EQU -
' Equal 

º' 
7< 

Source .-'\ R6:2.POS 
O< 

Sourco D 8 
8<. 

INDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6:2 
B45:2 
PANEL YIEW 

Bitwise ExdusÍ\'l!' OR 
Snurce A 845:2 

OO IFh< 
Sourcc B 

De~t 

83:25 
OOOOh< 

843 :13 
OO I Fh·~ 

L-----···--···-------·-···--···--

DIDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6:2 
845:2 
PANEL VIEW 

¡ -~1r:;~?~x~h1:,, e ;lR n 
Source A 845 2 

OO IFh< 
S0tm:e 8 83 27 ' 

OOOOh< , 
Dest 843 13 l 

OO IFh< ' 
------ ! 

1:-IDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6:2 
845:2 
PANEL \1E\V 

Bitwis< Exdus1ve OR ....... .......... : 
Soun.:~ A B-t5:2 

OO IFh< 
Source B 83 :28 

OOOOh< 
Dost 843:13 

OO IFh< 

1:-IDICADORES DE 
XOR DE SCQ R6:2 
B45:2 
PAKEL V!EW 

- ~ ,;:~~~~ x~lu~~w-(;R -n 
Sotu~c- A 845 2 

OO lFh< 
Source D 81 29 

OOOOh< 
De<t 843 13 

OO lFh< 
- ------ -

MUESTRA EL ESTADO ACTUAL DE LOS SECL"D!C!ADORES E:-1 EL PANEL V!EW 
DIDIC ADOR DE ESTADOS 
PANEL YIEW 

-·-·-!vi()\ ' --···----· 
~10v~ 

Sourcé' 

Desr 

R6:0.POS 
O·< 

N7:ll 
O< 
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0000 

0001 

0002 

0003 

0004 

Page 106 

LAD 10 - CONTROL 

OP 860 SXB 

To tal Rungs in File 28 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO B46:0 

-SQC 
Scqut:ncc.r Compare 
File 0B3: l 
Mask B3 :0 
Source 
Control 
.L~ngth 
Position 

COMPARA LOS SENSORES DEL MODULO l 
SECUENCL-\DOR 
SQC B45 l 

·················SQC 
s~queni:~r C'omp~r~ 

Fik #B3 :l l 
Mask B3 : lO 
Source B45: l 
Co1mol R6: l 
Lcngth 8< 
Positwn O< 

COMPARA LOS SENSORES DEL .MODULO 2 
SECUENCIADOR 
SQC B45:2 

··-SQC 
Sequencer Comp<He 
File #B3 :2 l 
l\fask BJ:20 
Source 
Control 
_L~nl!th 

Posifion 

B45:2 
R6 :2 

8< 
O< 

SECUENCIADORES PARA EL CONTROL DE LAS SALIDAS DE LAS V AL VULAS DE LOS TALADROS 
CONTROL 
TALADRO l 

·SQC 
Sc-que-ncc-r Compar~ 
Fil< liB3 :9 1 
f\<lask 83 :90 
Sourc< 845:3 
(\m1rnl R6:4 
Lcngth 8< 
Posi t11.:in O< 

CONTROL 
TALADR02 

················ SQC ··········· ·······················p · 
Scqut:nccr Compare /: ~EN :'Ef_j : 
File #B3 l l l : 
Mask B3 :ll 0 ( DN) · 
S0urcc B453 " 
Control R6:5 ·-':FD)l¡i!l! 
Lcn"th 8< 
Positio11 O< 
----
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0005 

0006 

0007 

0008 

Page 107 

OP 860 SXB 

LAD 10 - CONTROL --- To tal Rung s in File = 28 

CONTROL 
TALADR04 

SQC 
Sequc-n..:-cr Compare 
File #83 :151 
!\fask 83: 150 
Sonrcc 845:-1 
C1H11rnl R6:7 
Length 8< 
Poswon O< 

CONTROL 
TALADROS 

-----SQC ----------
Sequeocer Compere 
File #8 3: 171 
lvfask 83: 170 
Source 
Control 
Length 
Position 

CONTROL 
DESLIZADERA 
TALADRO-U 

SQC 

8 45:3 
R6 :8 

8< 
O< 

Sc-quenccr Compare 
File l!8J :191 
M.ask BJ: 190 

845:3 

~EN;~ --1 

,,-D:-1)---

<rn' 1 

~D:-1)--
Souri.::e 
Comrol 
Length 
Pos1twn 

R6:9 ··(FD)--
8< 
O< 
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OP 860 SXB 

LAD 10 - CONT ROL - -- To tal Rungs in Fi l e = 2 6 

a.:mua!!5&0•~~m1~~i;:cS?m'Q1:r.;1.111m~PI~~S1'.®~m~~xaaH"*\~ 

0009 

0010 

Page 10 8 

BIT PARA INDICAR QUE TODOS LOS SECUENCIADORES ESTAN CORRECTOS 
COMPARACION COMPARACION COMPARACIO>I 
CORRECTA CORRECTA CORRECTA 
DE ENTRADAS DEL DE ENTRADAS DEL DE ENTRADAS DEL MODO 

AUTOMATICO 
844 

MODULO O MODULO t MODULO 2 
RGO 

FD 

CONTROL 
TALADRO 1 

R6:4 

CONTROL 
TALADRO 2 

CONTROL 
TALADRO 3 

R6 G 

CONTROL 
TALADR04 

CONTROL 
TALADRO 5 

SECUENCIADORES 
BIEN PARA DAR 
EL SIGUIENTE PASO 

Wednesday , August 27 , 20 0 8 - 18 : 27 : 41 



OP 860 SXB 

LAD 10 - CONTROL --- Total Rungs in File = 28 

SI F ALLA)I LOS POKA YOKES AVANZA LA POSICION DE CONTROL AL PASO 8 Y RESETEA EL 
SECUENCIADOR SECUENCIADOR 
SQC B-15:0 SQC B45:0 
SQO B-16 :0 SQO B-16 O 
~, - EQU ----

001 i · Equal Move 

Page 109 

S•mrce A R6 :0.POS Source 8 
~ ~ 

Source B 1 Dest R6:0.POS 
~ ~ 

SECUENCIADOR 
SQC B45 :1 

·· MOV ········ ·········· 
Move 
So urce 

Dest 

8 j 

S<j 
R6 J.POS i 

o<j 

SECUENCIADOR 
SQC B45 :2 

··············· MOV ············ ················· 
!\.fo ve 
Source 

Dest 

CONTROL 
TALADRO 1 

Mow 
Soun::I! 

Dc.~ r 

CONTROL 
TALADR02 

M1wt: 
Sourct.! 

CONTROL 
TALADR03 

··············MOV ·· 
Mnvc 
Source 

8 
8< 

R6 2.POS 
O< 

8 
8< 

R6 :4.POS 
O< 

8 
8< 

R6:5POS 
(Y. 

8 
8< 

R6 6.POS 
o<¡ 
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OP 860 SXB 

LAD 10 - CONTROL --- Tot a l Rungs in File 2 8 

CONTROL 
TALADR04 

···MOV --
Mm c 
Source 

Dest 

CONTROL 
TALADRO S 

8 i 
8< f 

R6 7.POS i 
O<¡ 

-. --MOV --- 
Mow 
Sourcl! 

Dest 

8 
8< 

R6:8.POS 
O< 

CONTROL 
DESLIZADERA 
TALADR04. 5 

--·MOV ·········-···············-·· 
M 1)Vt!' 

Source 8 
8•. 

R6 :9.POS 
O< 

MOVIMIENTO DE MASCARA PARA DETECCIO~ES DE BROCA EN SECUENCIADORES 
SECUENCIADOR 
SQC 845:1 

·· ·· ·1'EQ ·····-·········· ··· 8 3 
00 12 '10t Equal 'e)---~ 

Page 1 10 

S\lurce .:i. R6: 1 .POS 320 

º'· Source B 2 B3 
2·'· •··· ·· ····-(U)· -· · 

~-------_J i 32 1 

1 m 
!---<V; 
' 32í 

: 8 3 
~······-- <:t:>-· 

'º ' _., __ ) 

! 8 3 
'----(c~-

324 
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0013 

00 14 

0015 

OP 860 SXB 

LAD 10 - CONTROL --- To tal Rungs in f ile 28 

B3 

SECUENCIADOR 
SQC B45: l 

·······-··-EQU 
Equal f----------------------------<·")..)~---; 

Source A R6: ! .POS 
O< 

2< 

320 

B3 
-(L). 

J~l 

B3 
,----(L~: 

322 

B3 
(L)· -

323 

B.1 
'--(L) 

324 

ESPERA A QUE LOS MOTORES ALCANCES SU VELOCIDAD NOMINAL 
SECUENCIADOR ESPERA DE MAXJMA 
SQC B45:0 MODO VELOCIDAD DE 
SQO B46:0 AUTOMA neo TALADROS 

R6:0.POS 
O< 

Source B 2 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQOB46:0 

EQU 
Equol 
Source A R6:0.POS 

O< 
Source B 2 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQOB46:0 

·NEQ 
Nnt Equal 

2< 

Sou1w A R6 :0.POS 
O< 

Sourcc B 2 
2· 

B44 ·· TON · ······························ 

33 

ESPERA DE MAXlMA 
VELOCIDAD DE 
TALADROS 

T4:0 

Timer On Dclay 
Timer 
Timl.!' Hase 
Pres.:-t 
Accum 

T-1 o 
O.O! C'.D'.'1)-
200< 

O< 

ESPERA DE 
lvlAXL\iA VELOCIDAD 
COtvlPLETADA 

TIEMPO DE ESPERA PARA QUE LOS MOTORES PAREN ANTES DE QUE SE ABRA LA PUERTA 
SECUENCIADOR 
SQC B45:0 ESPERA PARA QUE LOS 
SQO B46:0 MOTORES PAREN 

GEQ TON ----~ 
00 i 6 G1tr Tlrnn 0 1 Eql (A>~B) Timer On Delay 

Page 111 

Source A R6:0.POS Timer T4: 1 

Source B 
O< Time fü>e 0.01 "_Dc-1)-
8 
8< 

Pr~set 

Accrnn 
400~ 

O< 
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00 l 7 

001 8 

00 19 

OP 860 SXB 

LAD 1 0 - CONTRO L - -- Total Rungs in f i l e 28 

ESPERA PARA QUE LOS ESPERA DE 
MOTORES PARE)I MOTORES SIN GIRAR 

T4:1 B.\4 
i------------------------""""""'""-"'-·"""~~ ~ );.:._.,_ ~"'--''"-:73 

DN 97 

L<.s Thrm (A-< B) 
Sourcc ¡\ R6:0.POS : 

O·- j 
Source B 8 

8< : 

ESPERA DE ESPERA DE 
MAXlMA VELOCIDAD ESPERA DE VELOCIDAD 
COlv!PLETADA MOTORES SIN GIRAR E)I MOTORES 

B.\4 B44 B.+4 . 
f--f:====:=--1 ~;,¡¡,¡,,~¡¡¡-,ilii;;ifzdiJ23--=: ¡;;,j., ~~s __ ¡;¡¡¡¡;¡;,¡;¡¡¡¡;¡;,,.;--~~~~~~~~~-i!:i··~;:¿¡¡!i':iE( ~ 

96 97 ÍI Í ! 

SI LAS ENTRADAS DE LOS MODULO$ CORRESPONDEN ENTONCES INCREMENTARA EL PASO EN TODOS LO 

B4.\ 

109 

SECUENCLA..DORES 
BIEN PARA DAR 
EL SIGUIENTE PASO 

B.\4 

SECUENCIADORES 
ESPERA DE 
VELOCIDAD 
EN MOTORES 

B44 

MODO 
AUTO:'vlA TICO 

B44 
FALLA GENERAL 

B4.\ 

~ .'.3~ < ~ ---:;~~~-:,: · ~- -l 
SECUENCIADOR 
SQCB45:0 
SQOB.\6: 0 

ADD ----
Add f·-···-
S o) UTCC A R6:0.POS 

O< 
Sourci: B 1 

I < . 
Dest R6:0.POS . 

0< : 

SECUENCL"'-DOR 
SQC B45:1 

·· ···· ADD ·· · 
Add 
Source A R6: ! .POS 

º'' Source B l 
l< 

D<St R6: ! .POS 

SECUENCIADOR 
SQCB.\5:2 

O·· 

-- ¡-~~~1:~.: --:~:~ POS , 
O·<" 

Sm1rce B l ¡ 
l< ¡ 

Dcst R6 2 POS ' 
()--, 
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OOcO 

0021 

0022 

OP 860 SXB 

LAD 10 - CONTROL To tal Rungs in Fi le 28 

ESPERA DE 
CONTROL 
TALADRO 1 
,--LES 

CONTROL VELOCIDAD MODO 
TALADRO l EN MOTORES AUTOYLUICO 

R6:.J B44 B4.J 
Less TI1:111 (A· Bl 
S.mrce A R 6:.J.POS 

O< 

~"'<""·-"'·"'··",._-.,,e-.,"-'"'"'"'"". ""·~ ~..,,,,,,,,.;:..,e:"".'_,.. ... ,,.,,Jil,,_. _,;-.,.,,:,,.,¡¡:¡;¡¡.,, .. ,,.,,;-.,,,: .. j 
FD 111 33 

Source B S 
8< 

SECUENCIADORES 
BIEN PARA DAR 

FALLA GEJ\tRAL El SIGUIENTE PASO 

CONTROL 
TALADR02 

Less Than (A <B) 
Source A R6:5.POS 

O< 
Source B S 

S< 

CONTROL 
TALADR02 

SECUENCIADORES 
BIEN PARA DAR 

FALLA GEJ\tRAL EL SIGUIENTE PASO 

CONTROL 
TALADRO 3 

Less Than (A <B) 
Smme A R6 :6.POS 

O< 
S tlllfCC B 8 

g,, 

CONTROL 
TALADR03 

R6:6 
··············,i!'l!N!Sli&:j 

FD 

ESPERA DE 
VELOCIDAD 
EN MOTORES 

ESPERA DE 
VELOCIDAD 
EN MOTORES 

CONTROL 
TALADRO l 

\: 

Sou1w A R6:4.POS 
O< 

Source-B l 

Dest R6:4.POS 

,\·IODO 
AUTOMATICO 

CONTROL 
TALADR02 

AJ<l 

O< 

Source A R6:5.POS 
O< 

Sourc~ B 1 
l < 

Dest R6:5. POS 

MODO 
AllT0'.\1ATICO 

O·~ 

·········"'4f'.:¿ ·········...,¡,( ......... ... ·,:;":· ·······-.-:<.!;'. ·········-<· ......... ..... :;; ········-<( ............... -····-<1'.:;"- · . . -< ......... :_~·-·- ......... :;" ·--. ---< ... ....... -:::······ 

FALLA GENERAL 
B4.J 

SECUENCV\.DORES 
BIEN PARA DAR 
EL SIGUIENTE PASO 

B44 

C0"1TROL 
TALADR03 

················+1 ......................................... j 

3-l 

Page 113 

Sourcc A R6:6.POS 
O< 

Source B l 
I< 

Dest R6:6.POS 
O·~ 
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0023 

Page 114 

OP 860 SXB 

LAD 1 0 - CONTROL --- To tal Rungs in Fi l e 28 

CONTROL 
TALADR04 

¡·--····-·-· LES 
Li:ss Than (A -B) 
Source A R6:7. POS 

Süurce B 

CONTROL 
TALADR04 

CONTROL 
DESLIZADERA 
TALADR04. 5 

8 
8< 

EQU ---~ 

CONTROL 
TALADR04 

EQU 
Equn l Equol '-----1 

Source :\ R6:9.POS Source A R6 :7.POS 
O< O< 

Sou1w B 8 Source B 7 

MODO 
AUTOMATICO 

B44 
;:;;::·:::: ~ f; :·.: • .,:~ ::· 

33 

8< 7< 

SECUENCIADORES 
BIEN PARA DAR 

FALLA GENERAL EL SIGUIENTE PASO 
B44 B44 
_y'l----- ------' 
34 110 

ESPERA DE 
VELOCIDAD 
EN MOTORES 

B44 

CONTROL 
TALADR0 4 

\ I 

\! 

~:~:~:¡j 1 
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0024 

OP 860 SXB 

LAD 10 - CONTROL --- Total Rungs in Fi le 28 

CONTROL 
TALADRO 5 

·················LES 
L!!SS Tlmn (A <B) 
Sourco A R6:8.POS 

Source B 

CONTROL 
TALADRO 5 

CONTROL 
DESLIZADERA 
TALADRO.J. 5 

EQU ---
Equol 
Source A R6:9.POS 

O< 
Source D 8 

8< 

CONTROL 
TALADRO 5 

EQU---
Equ:il 
s.,urcc A R6:8.POS 

(}<. 

Source B 7 
7< 

SECUENC'IADORES 
!\IODO BIEN PARA DAR 
AUTOMATICO FALLA GENERAL EL SIGUIENTE PASO 

844 844 844 
~~:~==~-~~""'.'.~.s<------<_y1----------< 

33 3.J 110 

ESPERA DE 
VELOCIDAD 
EN MOTORES 

844 
~\¡ 

l l 

\! 
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002 5 

Page 116 

OP 860 SXB 

LAD 10 - CONTROL Tota l Rungs in File 

CONTROL 
DESLIZADERA 
TALADR04. 5 

,--LES 
Less TI1n n (A<D) 
Source A R6:9.POS 

O< 
Source B 8 

CONTROL 
DESLIZADERA 
TALADRO-l. 5 

CONTROL 
DESLIZADERA 
TALADR04, 5 

8< 

EQU---
.Equal 
Sourcc A R6:9.POS 

O< 
Source B 

\! 

CON1ROL CONTROL 
DESLIZADERA DESLIZADERA 
TALADRO 4. 5 TALADRO 4. 5 

·· ·· · · EQU ······ ·······················• ·················EQL' 
Equal .~---j Equal 
Source A R6:9.POS Source A R6 9.POS 

Sourcc B 
O< 
6 
6< 

CONTROL 
DESLIZADERA 
TALADR0 4. 5 

EQU---
Equal 
Sourcc A 

Source B 

R6:9.POS 
O< 
3 
8< 

º'' 
Soun:~ B 8 

8< 

SECUE"1CIADORES 
MODO BIEN PARA DAR 
AUTOMATICO FALLA GENERAL EL SIGUIEN1E PASO 

B~ B~ B~ 

f¡;:¡¡¡~~·· ·~7«~·m~,~.----jJ.'r-------~ 
33 34 110 

28 

ESPERA DE 
VELOCIDAD 
EN MOTORES 

CONTROL 
DESLIZADERA 
TALADRO 4, 5 

.-. --ADD ---
Add 
Sourcc i\ R6:9 .POS 

O< 
Source B l 

l <. 
Desr R6 :9.POS 

O< 
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0026 

OP 86 0 SXB 

LAD 10 - CONTROL --- To tal Rung s in File = 2 8 

SI EL PASO DE LOS SECUENCL.\DORES ES MAYOR QUE 8 ENTONCES RESETEA LA POSICJON DE EL CONTRO 
DE LOS SECUENCIADORES 

SECUENCIADOR 
SQC B45 :0 
SQOB46:0 

,---·-·--· GRT -·-------·- --
' Grcater Than (A.>B) 

Smm:e A R6:0.POS 

Source B 
O< 
s 
S< 

SECUENCIADOR 
SQCB-l5 :1 

-. - -GRT ---~ 
,___• Greata Than (A "•B) t--

Source A R6: !.POS 
O<. 

Source B S 
8< 

SECUENCIADOR 
SQC B45 :2 

r--GRT ---~ 
! 

Great<r Than (A >B) 
Sourcc A R6:c .POS 

Sourcl! H 
O< 
8 
8<' 

RESET DE 
SECUENCIADORES 

MODO COMANDO 
AIJTOMA neo PANEL VIEW 

844 844 

Y!ODO 
AUTOY!ATICO 

B44 

~---Á~./~L-------. lr_----------~ 
33 205 

¡ 

y 
"'' ., 
i 
y 

SECUENC IADOR 
SQC B-l5:0 
SQO B460 

.~. - MOV -----, 
- --·-·····i M ow 

o ! 
o< 

R6 :0 .PO~,! Dcst 

SECUENCIADOR 
SQC 845:1 

Move 
Source 

Dcst 

o 
o-·· 

R6 :1.POS 
O< 
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Page 118 

OP 860 SXB 

LAD 10 - CONT RO L --- To tal Rungs in File 28 

SECUENCIADOR 
SQC B45:2 

.: .... ·-··-- MOV 
Mme 
Source 

Dest 

CONTROL 
TAL ADRO 1 

o : 
o< 

R6:2.POS 1 

O< i 

-. --MOV ---
~fove 
So urce 

Desl 

CONTROL 

o 
O< 

R6:4.POS 
O< 

TALADRO 2 
--MOV---

Mow 
Soun:I!' 

CONTROL 

o 
O< 

R6:5POS 
O< 

TALADR03 
······· MOV -·-·-····------¡ 
~f l)VC: 

Source 

CONTROL 
TALADRO -! 

o : 
O< j 

R6 :6 .POS ¡ 
()<.; 

············· MOV ·········· ................ , 
!\'{ove 
Source 

CONTROL 
TALADRO 5 

i\'[o\•e 
Sfmrce 

o ' 
O<! 

R6 7.POS i 
O< ¡ 

o 
Ü-'

R6:8.POS 
O< 

Wedne s day , August 27 , 2008 - 18 : 27 : 41 



0027 

Page 1 19 

OP 860 SXB 

LAD 10 - CONTROL --- Tot al Rungs in File 28 

CONTROL 
DESUZADERA 
TALADR04, 5 
--MOV---

Mow 
Sourc~ 

Dest 

o 
º" R6:9.POS 
O< 

Wednesday , August 27 , 2008 - 18 : 27 : 41 



OP 860 SXB 

L,ll,[) 12 - fAULTS --- Total Rungs in file = 37 

EZ:S2il!31:1111:::1!3Wt,~~~~-·.:r>~~11ms~::c:;:fmt,a;'l 

0000 

0001 

Page 120 

PRESION DE AffiE 
CORRECTA 

SECUENCIADOR 
SQC B45 :0 
SQOB46:0 

-, - EQU ----

FALLAS GENERALES DE LA MAQlIDIA 
FALLA DE 
BAJA PRES!ON DE A!RE 

Timer T4:3 
Time Bose O.O l 
Pre set 200·-
Accum 200< 

FALLA DE 
BAJA PRESION DE AIRE BAJA PRES!ON DE AffiE 

POKA-YOKE 1 
AVANZADO 

. E gua! l-----.----S~'lii!ifeiliV'IEE1:'!3:!5!!--,---,, 
Sourco A R6:0.POS 

O< 
Sourcl! B 2 

2< 

17 

POKA-YOKE2 
AVANZADO 

B-l5 
mm~/~~nr¡¡ ..... 

18 

POKA-YOKE3 
AVANZADO 

19 

POKA-YOKE4 
AVANZADO 

B45 
f---~ss;;Rfil/6;s:,ss¡¡;¡¡.--i 

20 

POKA -YOKE5 
AVANZADO 

POKA-YOKE 6 
AVANZADO 

DETECCION DE 
P!EZA EN 
MAL ESTADO 

··TOK ······· ································ 
Timcr On Dclay 
Timer 
Time Base 
Preset 
Accrnn 

DETECCION DE 
PIEZA EN 
MAL ESTADO 

T-1 :29 

T-1 :29 
0.01 

70·· 
Q<. 
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0002 

0003 

0004 

OP 860 SXB 

LAD 1 2 - FAULTS --- To ta l Rungs in File = 37 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B45 

o 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B45 

o 

AVAN'ZAR 
CLAMPS 

o 3.0 

1746-0BJ2 

RETROCEDER 
CLAMPS 

0 :3.0 

4 
l 746-0832 

PARO DE 
PRESION DE AlRE EMERGENCIA CLAMP # l 
CORRECTA PRESIONADO AVANZADO 

I~ 

B45 B45 B45 
>------4iE!iiii5!~"*-'mª¡:¡¡:;;,glijj/e;~~r"".:•e.~~e"~'.'B~:¡,¡,;::Co3.7'1iii• :v 15.:.:;:s ,

1 6 24 

····-----<::-~---· ··---... ~: ..... ····<::::···········-<:::···- ......... ,.~····- ····-<:: ·········-<:- ........ .;;::-~-- ·······-<········--··· 

FALLA DE AVANCE DE 
CLAMP 1 
,-- TON 

Tima On Dday 
Timcr 
Time Base 
Pt-"el 
Accum 

T44 
0.01 •-(DN)--
300< ' 

O<i 

FALLA DE AVANCE DE EL CLAMP 1 DEBE 
CLAMP 1 ESTAR AVANZADO 

14:4 8 44 
>--------~(L~>----~ 

DN 4 

PRESION DE AIRE 
CORRECTA 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

845 845 
™ ~~ •-")..t " : 

6 

-< <············<é··· .. ··-< ··········< ··········• ':'é ·········-< ··········< ......... • ,, ··········-< ......... <· 
MP#l 

--- -'":J'-- ----
········<: < ... __ - ~ 

FALLA DE RETOR.'10 DE 
CLAMP l NZADO 

845 

24 

CONTROL MAESTRO A V ANZAR 
ENCENDIDO CLA1\1PS 

845 O 3.0 
_, f -- j ~ 

o 
1746-0832 

·····TON 
Timer On Dday 
Tima 
Time Base 
Pr¿osc-t 
Accum 

T4:5 
0.01 
300< 

O< 

FALLA DE RETOR.'<0 DE EL CLAMP 1 DEBE 
CLAMP l ESTAR RETRAIDO 

TU 844 
r----------<(L:-;r-----~ 

DN 5 

PARO DE 
PRES ION DE AIRE 
CORRECTA 

EMERGENCIA CLAMP #2 
PRESIONADO A V ANZADO 

¡-

845 B45 845 
...... --!!hl&S!EtJ.~~--~rwm--y 

<. 
FALLA DE AVANCE DE 
CLA:\1P 2 

·········· TON 
Timer On Dday ~ ····(Ei')···-··· 
Tima 
Timt Base 
Presd 
Accum 

T4:6 
0.01 L.(DN)-

30~ ¡ 

FALLA DE A VAN CE DE 
CLAMP2 

EL CLAMP 2 DEBE 
ESTAR AVANZADO 

84-l 14:6 
- f····························· -- ··········(L )·························-·-····· 

DN 6 
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0005 

0006 

0007 

OP 8 60 SXB 

LAD 12 - FAULTS --- To tal Rungs in File = 37 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B-l5 

RETROCEDER PRESION DE AIR E 
CLA.\1PS CORRECTA 

PARO DE 
EMERGE'KIA 
PRESIONADO 

0 :3.0 B45 B-l5 

>----... -.... -.• ,-~ .. -.... -.. ..._-e:-l-~-l-1~:>-B-3-~,-.:---·-·<-.. -,.--.------é----'~rc--.. - .. <- .. -..... -._-. ..,-':"'_""~"'*"'•~m=1 
[<~i~ili~:~ -.. : 

o 

B45 
- -- ___ , r---- -

25 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B45 

o 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B45 
-----1 f-·· 

o 

CLAMP#3 
AVANZADO 

FALLA DE RETOR.°\10 DE 
CLAMP 1 

-. - TON -----
············-·······-···-················-··.-············-·····-····--·········-·········· Tim<r On Ddav f····-( EN)--·-····-·· 

AVANZA R 
CLA~1PS 

0 :3.0 

l 746-0B32 

RETROCEDER 
CLAMPS 

Timcr 
Tune Basé' 
Pr<><! 
Acnnn 

T4:7 i 
0.01 f-(DN)-
300< i 
O<i 

FALLA DE RETORNO DE EL CLA:V!P 2 DEBE 
CLAMP 2 ESTAR RETRAIDO 

T4:7 B44 
-------~(L~}----~ 

DN 7 

PARO DE 
PRESION DE AIRE Elv1ERGENCIA CLAl'v!P #3 
CORRECTA PRESIONADO AVANZADO 

B-l5 B-l5 
'----~- ·¿·~""·~-5'.kiE""~-"*l...'"'."~.a+-· ~~ 

6 

1 

... ,, ......... ..,¡; ··········• (· ·········•:é· .......• ,;:_ .. ···-<··· .......... ..r;:;···- ····""'1:· ........ ...,,:¿ •...... 

FALLA DE A V ANCE DE 
CLAMP 3 

¡····· TON ······················· 
Timer On Dday k EN:;->-----
Timc-r 
Time Base 
Pr~~C' I 

Accum 

T-l :8 : 
0.0 1 '--(DK)-
30()< i 

O<i 

FALLA DE A VA:-JCE DE EL CLAMP 3 DEBE 
CLAMP 3 ESTAR A V ANZADO 

T-1:8 B44 
t----------<(L. t-----~ 

DN 8 

PRESION DE AIRE 
CORRECTA 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

0 :3.0 B45 B45 
············j !···---·····-····-····--···; '-··········-······· .. ;:::;-.~.-""}-~-,, 

4 J 6 
1746-0B32 

FALLA DE RETOR.°\10 DE 
CLA:\1P 3 

Timer On Dday 
Tima T4:9 
Tim< Base O.O 1 
Presd 300< 
Actum O< 

FALLA DE RETORNO DE EL CLAMP 3 DEBE 
CLA!v!P 3 ESTAR RETR..\IDO 

T4:9 B-l4 
..•. , r· ···-·(L) ·······················--· 

DN 9 
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0008 

0009 

00 10 

OP 860 SXB 

LAD 12 - fA !JLTS --- Tc> tal Ruílgs in fi l e = 37 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B-!5 

o 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B45 

o 

AVANZAR 
CLAC\lPS 

0 :3.0 

17-16-0832 

RETROCEDER 
CL A..v!PS 

0 :3.0 

4 
17-l6-0B32 

PRESION DE AIRE 
CORRECTA 

8-!5 

PARO DE 
EMERGENCIA CLAMP #4 
PRESIONADO AVANZADO 

B45 B-!5 
¡:;::::::::=J;~s:;,,,..· ::::::aT1e;:._~· '.:'~E'""=""·~3:t[:;;::;;:= V 

1 

< ·······<····· ··<· ········< ·········< ·······~"· ·<··· ······<·· .... < ··········< ······-··---·' 
FALLA DE A V ANCE DE 
CLAMP4 

-, --TON ----~ 
Timcr On Dday '·····-(E'.'í>·· 
Timer 
Time Base-
Pl'61.'.'.I 

Accum 

T-l : IO : 
0.0 1 K DN)-
300< . 

O<. 

FALLA DE AVANCE DE EL CLAMP 4 DEBE 
CLAMP 4 ESTAR A VA)IZADO 

T-l :IO B-!4 
>----------<(L~r-----

DN JO 

PRESION DE AIRE 
CORRECTA 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

B45 B45 
'7= Jf-1 

< <············~ié··· ··-··<········-··<· ·········<·····-····< ··-·-··< · ·········< ······-·<--········<·····-······~:···· 

-... ;_,~, 
~ - - <- ... --<.:.:.: 

MP #-l FALLA DE RETOR_'IO DE 
NZADO CLAMP 4 
845 ····· TON ·········· ·········-···-··-

27 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B-!5 

.J --
o 

AVANZAR 
TALADRO 1 

0 :3.l 

... o· 
!746-0B32 

Timer On Dday L(E:-<_::\-----
Timer T4:11 : 
Time Base 0.01 f--(DN)--
Pr<><t 300< ¡ 
Accum ()-.-:! 

FALLA DE RETORNO DE EL CLAMP 4 DEBE 
CLAMP 4 ESTAR RETRAIDO 

T-l : 11 B-!4 
;----------<~) .... r----~ 

DN 11 

FALLAS DE TALADROS 

PRESION DE AIRE 
CORRECTA 

845 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

B-l5 
. A~ .. ~,.,,,, ,._.,,.., 

.. 3 '--... ___ _,1EEiii2.,~ e=·-·"" V 

••• . <··.········· • cE······· ·< ······< .... ·< ······ < ·· ······< ·······<· 
ADRO 1 
NZADO 
B45 

. <-~ ·-········<·-- -------<: ········-~- -- .. ---<t~-~ ··········--C ········-···· -

FALLA DE AVANCE 
TALADRO 1 

.... : roN 
z,-~_,w~,,..,,,,,"' 

_ _ .... p·- · .... - . 

48 
Tima On Ddav f----( EN'}'--~-' 
Timc-r 
Time Base 
Prc-~l!t 
Accum 

T4:12 
0.01 L(DN)-
2000< i 

O<; 

FALLA DE A VA)ICE EL TALADRO l DEBE 
TALADRO l ESTARAVA'.'JZADO 

T-! :12 B44 
>--------~~L~>-----~ 

DN 48 
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0011 

00 12 

00 13 

OP 8 60 SXB 

Ll•.D 12 - FAULTS --- To tal Rungs in File = 37 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B45 

o 

RETOR.'IAR 
TALADRO l 

0 :3.l 

l 746-0B32 

PARO DE 
PRESION DE AIRE EMERGENCL.\ 
CORRECTA PRESIONADO 

B45 B45 
-----!~E •• 5.·e:.:;+:;·;;;;;¡:;;;¡., t';:::::::;:_:;¡ ·¡ 

6 

[

·<:: ········ • :: ··········< · ·········< ··········•:: ··········< ··· ·····< ··········< ···-··-·< ·········<( ··········< ····· ·· ··-< ......... ..,:: .... ··········< ···· 

TALADRO l FALLA DE RETOR"10 
RETRAIDO TALADRO l 

B45 --TON -----
· ···· ···-······ ·····;Vf~··········· ······························· ··············· ··························· ············· ···:·-· Tim<r On Dday 

49 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B45 

o 

CONTROL lV!AESTRO 
ENCENDIDO 

TALADR02 
RETRAIDO 

AVANZAR 
TALADRO 2 

O::U 

l 746-0B32 

RETORNAR 
TALADRO 2 

1746-0B32 

rimcr 
Time Bast" 
Prt":;c-t 
Ac1.:um 

n :13 
0.01 
600< 

O< 

FALLA DE RETOR"10 EL TALADRO l DEBE 
TALADRO 1 ESTARRETRAIDO 

T4:13 844 
~-----< >---------.;:.L)>-----~ 

DN 55 

PARO DE 
PRESION DE AIRE EMERGENCL.\ 
CORRECTA PRESIONADO 

B45 B45 
>------!',R'~~e;·,.::;.,..s~e:-~!E!º·~;~,,i~=--L~. '°"·= y 

6 

..... :;: . . ~:~~:·- · ···~ -~ ..... ·<( ...... ... -::····· 

FALLA DE AVANCE 
TALADR02 

·- .... TON 
Timer On Dday 
Timt"r 
Time Base 
Pró el 

Accum 

T4:14 
O.Ol L-< n N)---

2000< 
O<i 

FALLA DE AVANCE EL TALADRO 2 DEBE 
TALADRO 2 ESTAR AVANZADO 

T4:14 B44 
1----------{~c,_· ----~ 

DN 49 

PRESION DE AIRE 
CORRECTA 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

FALLA DE RETOR.'10 
TALADR02 

Tírner On Dday 
Tima T4:15 
Time Base O.O l 
Pre set 600< 
A("cum O< 

FALLA DE RETORNO EL TALADRO 2 DEBE 
TALADRO 2 ESTAR RETRAIDO 

B44 
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00 14 

0015 

OP 8 60 SXB 

LAD 12 - FAULTS --- To tal Rung s i n File = 37 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B-15 

o 

TALADRO 3 
AVANZADO 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B45 

o 

AVA.i"IZAR 
TALADR03 

0 :3.1 

4 
l 746-0B32 

RETOR.'IAR 
TALADR03 

0 :3.1 

5 
1746-0B32 

PRESlON DE AIRE 
CORRECTA 

B45 

PARO DE 
EMERGENCLA. 
PRESIONADO 

FALLA DE A VAN CE 
TALADR03 

TON ---------
Tímer On Dday 
Timcr 
Time Ba.:>c 
Pre&<t 
Accum 

f ·· · · ···(E~>----
T-! : 16 

0.01 ¡(DN/-
2000< ¡ 

O< i 

FALLA DE AVANCE 
TALADRO 3 

EL TALADRO 3 DEBE 
ESTAR A V ANZADO 

PARO DE 
PRESlON DE AIRE EMERGENCLA. 
CORRECTA PRESIONADO 

B45 B45 
:-:-x::;vJL:.:>s2'!c1 "i 

6 

< ·- ·<···········:,: .. ······< · ·----<· · ··· ·· ·~:: --·····< ----··< ........•. ,, ---·· < · ·--·-·< 
ADR03 

..... --< ········--<· ............ ::-• .::----

FALLA DE RETOR.'10 
TALADRO 3 RAID O 

B45 · TON 
A-'----------------------------------------; ¿', __ Timer On Dd ay f---( EN)>-------' 

53 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

AVANZAR 
TALADRO 4 

TimC"r 
Time Base 
Pr6c-t 
Accum 

T4:17 i 
O.O! ~------(DN)--
600< ' 

O< , 

FALLA DE RETORNO EL TALADRO 3 DEBE 
TALADRO 3 ESTAR RETRAIDO 

T4:17 B44 
~---------" '-----------------.<:L:·"--------~ 

DN 57 

PRESION DE AIRE 
CORRECTA 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

0016 ... ----·---··-

Pa g e 12 5 

TALADR04 
AVANZADO 

l 746-0B32 

FALLA DE AVANCE 
TALADR04 

TON ··· ······----··-··-··------·· 
Ti mer On Dd ay 
Tima 
Tim.~ Base 
Pres~ t 

Accum 

FALLA DE A V ANCE 
TALADRO-! 

T4 :18 

f 
DN 

T4:18 
0.01 
2000< 

O< 

EL TALADRO 4 DEBE 
ESTAR A VA:-lZADO 

B44 
·--·--·( L) 

5 1 
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00 17 

0018 

00 19 

OP 860 SXB 

LAD 12 - FAULTS --- To tal Rungs in File = 37 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B-15 

o 

RETOR.'IAR 
TALADR0 4 

0:3.l 

l 746-0832 

PARO DE 
PRESION DE AIRE EMERGENCL-'. 
CORRECTA PRESIONADO 

845 B-15 
-----<-:5.?-"5,_ 5?!).-1i'"'· ~ ''''":;:;z ~: 

6 

p~~r0 -<ó-~~ -: --~ + 

. < . ······<: ......... ..,,,..__ ...... ···<: ................. J 
FALLA DE RETOR.'10 
TALADR04 

~, --TON -----
···! Tima On Dday ¡·(EN) ,.."(' 

55 

CONTROL MAESTRO A V ANZAR 
ENCENDIDO TALADRO 5 

B45 O::U 
f----------1 

o 8 
1746-0B32 

Timcr T-1 : l 9 . 
Time Basé: 
Prc-"::>e t 
Accum 

O.O! K DN>-
600< ! 

O<i 

FALLA DE RETORNO EL TALADRO 4 DEBE 
TALADRO 4 ESTAR RETRAIDO 

T-1 :19 844 
>----------<:L~;>-----~ 

DN 58 

PARO DE 
PRESION DE AIRE EMERGENCL-'. 
CORRECTA PRESIONADO 

845 8 45 
,__ ___ _,,::..,.:·<.-·-........ --.,;l!'/if::::::::;:::z; 

6 ·¡ 

<··········<------------... ·,:::-··------<-·········<· ········- -...,¡( ········· .of( .......... ·,:; ···------~:. ···-·····<·· .... ... ...,o" "·· ··...:(;· ··•· ··· ·<· ......... ..,.·,:;····· 
TALADRO 5 
AVANZADO 

845 
'".'.:-» •.. ~~;:::::.::.:: 

56 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

TALADRO S 
RETRAIDO 

57 

RETOR)IAR 
TALADR05 

1746-0832 

FALLA DE AVANCE 
TALADRO 5 

............... ·¡·oN 

Timer On Dday 1-(EN~r·-~-~ 
Timer 
rime Base 
PróC'I 
Acnun 

FALLA DE AVANCE EL TALADRO 5 DEBE 
TALADRO 5 ESTAR AVA)IZADO 

T4:36 84-1 
f----------<;r..:;:f-----~ 

DN 52 

PRESJON DE AIRE 
CORRECTA 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

6 

FALLA EN RETOR.'10 
TALADRO 5 

Timer On Dday 
TimC"r 
TimC" Base 
Pres~t 
Accum 

T4 37 
O.O ! 
600< 

O< 

FALLA EN RETORNO 
TALADRO 5 

EL TALADRO 5 DEBE 
ESTAR RETRAIDO 

Page 126 Wedne sday , August 27 , 2008 - 18 : 27 : 42 



00'.'0 
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OP 860 SXB 

LAD 12 - FAULTS --- Total Rungs in File 37 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B-15 

o 

AVANZAR DELIZADERA 
TALADR04.5 

0:3 .1 

10 
1746-0B32 

PRESION DE AIRE 
CORRECTA 

B45 
' 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

B-15 
~;},i'kL~-·~• f 

6 

..... ;.; ····------...:; :-: ··········<:: ··········<·: ········-.;~; --------·<(····· 

DESLIZADERA 

............ ;:.: ··········-<:: ·····-···<-:--- ..... .;;:-:--- ······-<·······-·· .... ( .......... ..;~· - ········<··-·-····-<=: ............. ;:.; 
FALLA EN AVANCE 
DE DESLIZADERA 
TALADR04 

TALADR04 
AVANZADO 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

DESLIZADER'\. 
TALADR04 
RETRAIDO 

B-15 

Timer On Deloy 
Timer 
Time Bas~ 
Pre set 
Accmn 

14:32 
O.O! 
2000< 

O< 

FALLA EN AVANCE LA DESLIZADERA DEL 
DE DESLIZADERA TALADRO.¡ DEBE 
TALADRO 4 ESTAR A V ANZADO 

T-1 .12 B-14 
'-----------'~:L:'1----~ 

b;;i 53 

RETOR'IAR DESLIZADERA 
TALADR04,5 

PRESION DE AIRE 
CORRECTA 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

11 
1746-0832 

FALLA EN RETROCESO 
DE DESLIZADERA 
TALADR04 

-. - TON -----
'----V1-----------~----------< Tirner On Dday f-(EN>>---~-< 

58 Timer T4:33 
Time Base O.O 1 ¡---(DN)~ 
Presel 200(}-. ! 
Accum O<: 

FALLA EN RETROCESO 
DE DESLIZADERA 
TALADRO-! 

LA DESLIZADERA DEL 
TALADRO -1 DEBE 
ESTAR RETRAIDO 

14:33 
. ················----------j l 

DN 

B44 
···-(L) 

60 
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CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B-15 

o 

A V ANZAR DELIZADERA 
TALADR04,5 

0 3. l 

10 
1746-0B32 

PARO DE 
PRESJON DE AIRE EMERGDICIA 
CORRECTA PRESIONADO 

B45 B-15 
-----i;:;;;~-¡¡;· ;;¡·¡¡¡;,;;¡;k'fi::s.:.~- y 

6 

.. < .......... ,> ....... ..:: .. --.... ·< ......... < ........ < ............ ¿ ........... ,., ......... < ............. :. .. ..; ¡:.~ ·········-<· ........... ,~· · · ·- .... ..;:~ ·········<:·······-··-.;¡;:.; ·····--..;::.;.... ·····-·..J 

oon 

Page 128 

DESLIZADERA 
TALADROS 
AVANZADO 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

DESLIZADERA 
TALADROS 
RETRAIDO 

B-15 

6 1 

FALLA EN A V ANCE 
DESLIZADERA 
TALADRO 5 

···············TON ........................ ... ... .. 

Timcr On l.lelay 
Timer 
Time Ba~~ 
Prc~ct 

Accum 

T4:3-I 
0.01 
2000< 

O< 

FALLA EN A VAN CE LA DESLIZADERA DEL 
DESLIZADERA TALADRO 5 DEBE 
TALADRO 5 ESTAR A V ANZADO 

n :.l-1 B-14 
'--------~é:L.''>-------' 

b::i" 5-1 

RETOR:-IAR DESLIZADERA 
TALADR04,5 

PRESION DE AJRE 
CORRECTA 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

11 
1746-0832 

FALLA EN RETROCESO 
DE DESLIZADER;\ 
TALADRO 5 

-, - TON --- - -
f-(E:-1>'-----< Ti rner On Delay 

Timer 
Time Base 
Preset 
A12cum 

T4:35 
LO ,'--( DN) ----

2000··. 
O< j 

FALLA EN RETROCESO 
DE DESLIZADERA 
TALADRO S 

LA DESLIZADERA DEL 
TALADRO 5 DEBE 
ESTAR RETRAIDO 

T435 
................ j l·· 

DN 

84-1 
·· · ( L) 

61 
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EL PROTECTOR 
DE :v!OTOR DE 
TALADRO l 
EN BUEN ESTADO 

B45 
j/-

9 

EL PROTECTOR 
DE MOTOR DE 
TALADRO 2 
EN BUEN ESTADO 

B45 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B45 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

B45 ········-:::r ································-j I·· 
o 

PROTECTOR DE 
MOTOR! 
SOBRECARGA 
ACTIVADO 

···· TO N 
Timer On Delay 
Timer 
Time Base 
Pre;et 
Accum 

PROTECTOR DE 
MOTOR 1 
SOBRECARGA 
ACTIVADO 

T4:20 

PARO DE 
CONTROL MAESTRO EMERGE:--ICIA 
ENCENDIDO PRESIONADO 

B45 B45 

TUO 
0.0 1 f--(DN)--

50,·.' 
O<! 

EL PROTECTOR DE 
SOBRECARGA DEL 
MOTOR! 
SE HA ACTIVADO 

¡i-· ______ __, O 11------"ii:Eia .. rn:d.'r,\".:Si!'l;j,~~-:::::;::~:~:.1 l 
< ... . 

PROTECTOR DE 
MOTOR2 
SOBRECARGA 
ACTIVADO 
~,-TON 

Timer On Dday 
Timcr 
Time Basi;:o 
Próc--t 
Accum 

T~~: k oN)-
5{}< : 
o<· 

PROTECTOR DE EL PROTECTOR DE 
MOTOR 2 SOBRECARGA DEL 
SOBREC' ARGA MOTOR 2 
ACTIVADO SE HA ACTIVADO 

T4:21 B44 
"---------{:L~}----~ 

b~ 75 
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EL PROTECTOR 
DE MOTOR DE 
TALADRO 3 
EN BUEN ESTADO 

B45 
··················-.J/(·-···-

11 

EL PROTECTOR 
DE MOTOR DE 
TALADR04 
EN BUEN ESTADO 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B45 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

B45 .... -::'v=·~m] j 1 

o 

PROTECTOR DE 
MOTOR3 
SOBRECARGA 
ACTIVADO 

······ TON ··························· 
T11ner On Delay 
Timer 
Tíme Base 
Pre~et 

Accum 

PROTECTOR DE 
MOTOR3 
SOBRECARGA 
ACTIVADO 

T4:22 

PARO DE 
CONTROL MAESTRO EMERGEC>ICIA 
ENCENDIDO PRESIONADO 

B45 B45 

14:22 
O.O! 
300<. 

O< 

EL PROTECTOR DE 
SOBRECARGA DEL 
MOTORJ 
SE HA ACTIVADO 

0027 >-----~l-;~:·--------<o >-1 ___ __,,""~:="'·~.., •• ~ ... ·-:m"'~::na;:;s r 

Pa ge 13 0 

PROTECTOR DE 
MOTOR4 
SOBRECARGA 
ACTIVADO 
~, - TON -----

L(EN) · Timer On Dday 
Timcr 
Ti me Base 
Pr~~c- 1 
Ac¡,:um 

14:23 
0.01 r-(DN)--

5~ : 

PROTECTOR DE EL PROTECTOR DE 
MOTOR 4 SOBRECARGA DEL 
SOBRECARGA MOTOR 4 
ACTIVADO SE HA ACTIVADO 

T42J B44 
>---------<._L:'>----~ 

b~ 77 
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EL PROTECTOR 
DE::V!OTORDE 
TALADROS 
EN BUEN ESTADO 

B45 
-··J -L -·-

13 

CONTROL ::v!AESTRO 
ENCENDIDO 

B45 
- ~ 1- - --

º 

PARO DE 
E::v!ERGENC!A 
PRESIONADO 

B45 --F:•:::] 
PROTECTOR DE 
MOTOR 5 
SOBRECARGA 
ACTIVADO 

·····-·· TON 
Timer On Delay f-<Ec(,' ------' 
Timer T4 :40 ; 
Time Base 
Pre>et 
Accu.m 

PROTECTOR DE 
MOTOR5 
SOBRECARGA 
ACTIVADO 

T4:40 

0.01 f--( DN) ---
50<·- 1 

O< l 

EL PROTECTOR DE 
SOBRECARGA DEL 
::v!OTOR5 
SE HA ACTIVADO 

B44 
¡ __ ·--·-···----·--; L-··---···-···- ······-··----····-····<L)---·-··---

i8 
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BROCA 
TALADRO 1 
PRESE"'.'ITE 

B-15 
0029 ···-----::V-f----· 

3~ 

FALLAS DE DETEC'CJON DE BROCA 
PARO DE 

CONTROL MAESTRO 
ENCENDIDO 

B-15 
················-~ f-----------

0 

EI'"IERGENCIA 
PRESIONADO 

B-15 

6 

[
·o;----1~~~1~;1~~;':--<---<----<:- -<---~( •<-- --~~l6~~~ROCA 

---··--- EQU --·--·-·-·--·-··---· 
-:-··········-·- Equal i-(EN)------

Page 132 

. Sou1w A R6:0.POS 

Source B 

SECUENCIADOR 
SQC 845:0 
SQO B46:0 

O< 
o 
O< 

--··--EQU ·-·-····-·····-········· ··· 
Eqiull 
Sourc< A 

Source I3 

R6:0.POS 
O< 
1 
l< 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO 846:0 

EQU ---
Eq1rnl 
Sourcc A R6:0.POS 

O< 
S~mrce B 

SECllENCIADOR 
SQC 845:0 
SQO 846:0 

2< 

EQU ---
E41rnl 
Source A 

Somce B 

R6:0.POS 
O< 
7 
7< 

SECUENCIADOR 
SQC 845 :0 

l
'· SO?._~~gu __ __ ······ 
' Equal 

-==~ "'~t : 

FALTA DEBROCA 
TALADRO 1 

T-l :H 
j f-
DN 

T-l:H 
0.01 

50< 

º'· 
FALTA DE BROCA 
TALADRO 1 

B-14 
------ ( L)-

80 
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BROCA 
TALADRO 2 CONTROL MAESTRO 
PRESENTE ENCENDIDO 

B45 B45 
.Y'~·, ______ _, ~1 -----.;;="""~ 

-13 o 

[

..-E··--- - r:·---- ·---~-:: ·········~·----<-------~::--~---E--- ... .,..:::. ---··· -orE·---< ---------_; 
SECUENCIADOR 
SQC B45:0 FALT . .\ DE BROCA 
SQO B46:0 TALADRO 2 

EQlJ ---- --·ffl N 

····-·-·-·- Equnl •-·-----··-····-·····························-··---···-········-·····-······-····; Timer On Dday f-···-(E;-.i>··--·-
Source A Timcr T~ :25 

Sou1w B 

SECIJENCL.\DOR 
SQC B45:0 
SQOB46:0 

EQU ---
·-·-·----·- Equal 

Source A 

Sourcc B 

R60POS 

º" 1 
I< 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO 3460 

············-·· EQU ······························ 
.Equal 
Sourc< A R6:0.POS 

O< 
Sourcc B 2 

2< 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO B46:0 

··--- EQU ···········-·-··-·····--··-··-
Eqmli 
Source A 

Source B 

R6:0.POS 

º" 8 
8< 

Time Base 0.0 1 k DK'J--
Pr<><t :iO< ! , , 
Accum O<j 

FALTA DEBROCA FALTA DEBROCA 
TALADR02 TALADR02 

H :25 B44 
r--------;(L~.>----~ 

DN 81 
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LAD 12 - FAULTS Total Rung s in Fi l e 37 

BROCA PARO DE 
TALADRO 3 CONTROL MAESTRO EMERGENCIA 
PRESD!TE ENCENDIDO PRESIONADO 

845 8 45 8 45 
0031 f-----<V'--. - ------ if--------4~-;;;;. "'··""'·;$.1ó:zz _;;=i 

34 o 6 y 

Paye 134 

SECUENCIA DOR 
SQC 845:0 
SQO 8 46:0 

.. EQU 
Equal 
Source A R60POS i 

o<; 
Source B 

SECUENCIADOR 
SQC 845:0 
SQO 846:0 

~<! 

E()U ---
Equíll 
Source A R6:0.POS 

O< 
Sourcc l:l 1 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO 8460 

l< 

········ EQU ······································· 
Equal 
Sou1w A R6 :0.POS 

O< 
Sourcc l:l 2 

SECllENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO 846:0 

~< 

-·-··-- E Q U --------·-····---········ 
EyuHl 
Souiw A R6:0.POS 

O< 
Som ce 13 8 

FALTA DE BROCA 
TALA DRO 3 
~,-TON 

······-·--·-··---,···· ················-····--··-) Tímer On Ddav r··< E'.'1)-··---··-
Timcr T4:26 
Tune Basc
Pre>d 
Ac..:um 

0.01 k DN"-
:iO< ' • / 

O< 

FALTA DE BROCA FALTA DE BROCA 
TALADRO 3 TALADRO J 

H 26 8 44 
>---------<(L~·,_ ___ _J 

DI\ 82 
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OP 860 SXB 
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BROCA PARO DE 
TALADRO 4 CONTROL MAESTRO EMERGENCIA 
PRESENTE ENCENDIDO PRESIONADO 

B4j B4j B45 
;/·..-.' _____ ___. r-1 ----"'··"'··""-"'"·~;:kJ'2;,:::::sa V 

. 35 o 6 

SECUENCL.\DOR 
SQC B45 :0 
SQO B46:0 

EQU ---
Equal 
Sourcc A R6:0.POS 

O< ' 

Sourw n O 

SECUENCL.\DOR 
SQC B45:0 
SQO B460 

O< 

EQU ---
Equal 
Sourcc A 

Source B 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO B46:0 

- EQU ····-·-·······················, 
Equal 
Source A 

SOUfC.'.C B 

R6:0.POS 
o-.: 
2 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO B46:0 

·-····--EQU -·---····-
Equal 
Sour('C A 

Somce B 

FALTA DEBROCA 
TALADR04 
~. - TON -----, 

f--(E,')-----·······-·····-···-···-----····-·- ····--·-·-·------···-, Ti111cr 0 11 Delay 
Timc.r 
Tnne Base 
Pre>et 
Accum 

H :27 
0.01 k DN)---

50< ) 
O<! 

FALTA DE BROCA FALTA DE BROCA 
TALADR04 TALADR04 

H :27 B44 
r-----------<~L, >----~ 

DN 83 
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Page 13 6 

LAD 12 - FAULTS 

BROCA 
TALADRO 5 CONTROL MAESTRO 
PRESENTE ENCENDIDO 

B45 B45 
+".'>-• ______ _, 1 

36 o 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQOB46:0 

EQU 
Equol 
Source A R6:0.POS 

O< 
Sou1w [) O 

º" 

SECUENCIADOR 
SQC 845:0 
SQO B46:0 

EQU ---~ 
Equal 
Source A R6: 0.POS 

O< 
Sourcc B 1 

l < 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO 8460 

· EQU ···· ·············-··················· 
Equal 
Sourc< A 

Sourcc B 

R6:0 POS 
O< 
2 
2< 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO 846:0 

·--··-EQI.! -··-··········-·······----····· 
Equal 
Source A 

Somce B 

R6:0.POS 
O< 
7 
7< ¡ 

SECllENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO 846:0 

EQU ---
Equal 
Sourcc A 

Source B 

OP 86 0 SXB 

To tal Rungs in File .37 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

B45 
if""""'741""' ~3---.,-

6 y 

FALTA DEBROCA 
TALADR05 

Time BasC' 
Pr.:-sc-t 
Accum 

FALTA DE BROCA FALTA DE BROCA 
TALADRO 5 TALADRO 5 

T4:42 B44 
f--------{; L_)----_, 

DN 34 
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LAS PALABRAS QUE CONTIENEN LAS FALLAS HABILITAN U:>! BIT PARA INDICAR QUE EXISTE UNA 
EN EL SJSTEM<\ 

FALLAS POR FALTA DE 
BROCA 

NEQ ---~ 

l\01 Equal 
Sourcc A B44:5 

ooooooooooooooocr: 
Sourcc B O 

O< 

FALLAS DE TALADROS 
···-------NEQ ···· ······-----·············· 

Nol Equal 
Soww A B4-L1 

ºººººººººººººººº' Somre B O 
O< 

FALLAS DE MOTORES DE 
TALADROS 

·----···NEQ ·-·-···-·-------··--· 
Kot Equal 
Soure< A B44:4 

0000000000000000, 
Somce B O ! 

O<! 

FALLAS GENERALES Y 
DE CLAMPEADO 

·· ···NEQ ·················-····················· 
N 1H Equal 
Sou1w A B44:0 

00000000000000 1 º' 
Sourcc A O 

O< 

FALLA GENERAL 
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BOTON DE RESETEO DE FALLAS EN EL PANEL VIEW 
RESET DE FALLAS 
CO!l'1A'.'IDO PA'.'IEL VJE\I/ 

B-14 

i 

206 

FALLAS POR FALTA DE 
BROCA 

-, -\·IOV 
Move 
S1.mrce o 

O< 
De;t B-14 :5 

0000000000000000< 

FALLAS DE TALADROS 
,----·-···· MOV 

-~:fon.: 

Source o 
º" Dest B-14 :3 

ºººººººººººººººº' 
FALLAS DE MOTORES DE 
TALADROS 

-. - MOV----

Soun.:i: O 
O<¡ 

Dcsl B-14:4 ' 
000000000000000()¡ ¡ 

FALLAS GEJ\"ERALES Y 
DE CLAMPEADO 

rvfo vt" 
Smm.: i: O 

º" Dc>I B-14 .0 
00000000000000 ¡ (}. 

00 36 .................. ------------------·--·--------------------------------·--·---·---·---·--·-··---... - ................. _ ................................ - ....... - .................................... _________________________ -( END )------, 
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0001 

0002 

Page 1 39 

OP 8 60 SXB 

LAD 20 - OTJT XEE F To tal Ru ngs in Fi l e = 53 

SELEC'CION DE MODO AUTOtvL~ neo y MODO MA;'IUAL PANEL VIEW 
MODO AlffOMATICO 
COMANDO 
PANEL VIEW 

'.203 

MODO MANUAL 
COMANDO 
PANELVIEW 

B44 

' 204 

First Pass 
S: l 

1 
l~ 

MODO MA)lt:AL 

1 

~;~-11 
"L: 1 ¡ 3~:-1 

33 

YIODO ; 
AlTfOMATICO ! 

- ~? _, 11 

MODO !\~.- NUAL 1 

B44 i 
'-------<·~µ~ i 

32 
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OP 860 SXB 

LAD 2 0 - OUT XRE F Total Rungs in Fi l e = 53 

mlililBIAªJº~!l;t\il[D~~.~J,~~IQLPJ;x~Atati$:ci:~~Q'®Amf'.Q.Míff!{;~®l~-: 

0003 

0004 

0005 

0006 

0007 

0008 

Pa0e 140 

SECUENCIADORES DE SALIDAS PARA CONTROL GENERAL DE LA ~fAQUINA . 
SECUENCIADOR 
SQC 8 45:0 
SQO 8460 

SQO -- -f Scq ucnccr Outpu: • ,EN)5s;;~ 
File #8 13 0 
Mask OFF FFh ( DN) 
De>! 846 O 
C'ornwl R6 O 
l <n"th 8 : 
Pos 1~10n O ~ 

SECUENCIADORES PARA EL CONTROL DE LAS SALIDAS DE LAS V AL VULAS DE LOS TALADROS 
CONTROL 
TALADRO 1 

~~~,~~~~~' ~;~1;~1rf:::: ,EN,x::u i 
Fil< !!823 :1 : 
Mask OIO lh :'.'D:-.1)--

~~:,_ 'J: 
CONTROL 
TALADR02 

Mask 
Dcst 
Contr(1l 
Length 
Posn1on 

CONTROL 
TALADRO 3 

SQO 
Sequencer Output .-.EN)eit 
Fik #8:!3:41 
Mask 0404h c-::o~)---
Dest 846: l 

1 

Control R6:6 Lon•1h 8< 
Posi't ion O<. 

CONTROL 
TALADR04 

····-.····.······. SQO ·····.············-············r . . ··· .. · 
St:'qu~n(cr Outpm ,...;;; ,EN~'J;~:z ; 
Ftk #8:!3 :6 1 j 

Mask 0808h -~ D:-.1)-- ' 
Dest 846: 1 j 

('l) ll{TO! R6:7 j 

Length 8< ¡ 
Posllwn O< ~ 

····-······---···-·--··--·--·· ---·-······ ··· ··········-· ······-······- : 

CONTROL 
TALADROS 

Sequt:'ncer Output 
File ~823:8 1 

M:tsk IOI Oh 
Dcst 846: l 
Control R6:8 
L..:ngth 
.Pos: t:Oll 
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0009 

00!0 

0011 

0012 

00!3 

0014 

Page 141 

OP 860 SXB 

LAD 20 - OTJT XREF Total Rungs in File = 53 

ABRIR PUERTA 
COMANDO 
PANEL \1EW 

CERRAR PUERTA 
COMANDO 
PANEL VIEW 

B44 

t.IODO 
AUTOMATJCO 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

MODO 
AUTOMATICO 

B-14 

33 

MODO MANUAL 

MODO 
AUTOMATICO 

B44 

MODO MANUAL 

PRENDER TALADROS 
COMANDO 
PANELVJEW 

844 

2'13 

CONTROL 
DESLIZADERA 
TALADR04.5 

SQO ---
Sequc-ni.:er Ourpur 
File #B23 101 
Mask 2020h -~DN)-
Dest B46:l 
Comrol R6:9 
Length 8< 
Poswon O< 

CONTROL DE PUERTA AUTOMA TIC A 

ABRIR PUERTA 
MODO AUTOMATICO 

CERRAR PUERTA EN 
l\·!ODO AUTOMA TICO 

846 

CERRAR PUERTA MODO 
MANUAL 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

CONTROL DE HABlLITAClON DE TALADROS 

Pl3ERTA 
CERRADA 

ABRIR PUERTA MODO 
MANUAL 

CERRAR PUERTA MODO 
MANUAL 

A8RJR 
PUERTA 

1746-0832 

CERRAR 
PUERTA 

1746-0832 

PRENDER TALADROS 
MODO MAi''1UAL 

Wednesday , Augus t 27 , 200 8 - 18 : 27 : 42 



OP 860 SXB 

LAD 2 0 - OUT XREF Total Rungs in File 53 

APAGAR TALADROS 
COMANDO PRENDER TALADROS 
PANEL VIEW MODO MANUAL 

844 844 
0015 ~--------l ~---~--------------------<;u'~-------; 

00 16 

Page 14 L 

n2 t43 

MODO 
AUTOMATICO 

B4-l 

PARO DE 
EMERGDCIA 
PRESIONADO 

845 

6 

CONTROL MAESTRO 
ENCE~D!DO 

! 845 
L....... /~,;_----·· 

o 

PUERTA 
CERRADA 

845 
i ~~ •• ;.,.-¡;,~;,;¡.....-------1 
. , 

PUERTA 
¡ ABIERTA 
i 845 

~ 
1 

HABILITAR PARO DE 
O TALADROS E:\1ERGDCJA HABILITAR 
MATICO MODO AUTOl'vlA TICO PRESIONADO TALADROS 

844 846 8 45 0 :3.0 
t¡;;¡¡¡¡¡;¡;;;;¡;;c;----- - ------s=· · ,;;;-±;·-9j,-:~;~~--------'.~ ~ 

: Jt 8 6 o ! 

MODO MANUAL 
844 
1 f--
32 

PRENDER TALADROS 
MODO MANUAL 

844 
. . ............ ·! f· 

143 

CONTROL DE CIERRE Y APERTURA DE VAL VULAS DE CLAMPS 
A V ANZAR CLAMPS 

1 746-083~ 

CO!VIA~O AVANZAR CLAiv!PS 
PANEL VIEW MODO MANUAL 

844 

194 
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0018 

00 19 

0020 

0021 

0022 

Page 143 

OP 860 SXB 

Lfl. D 2 CI - OUT XP.EF Total Rungs in File 53 

RETORNAR CLk\1PS 
COMANDO RETROCEDER CLAMPS 
PANEL VIEW MODO MANUAL 

B44 B-14 
;----------------------"'.';'¡¡,;;-¡¡_;,.¡¡•:¡¡·::-¡¡.,7¡¡'; ... :;: ::>::::;;;-.:z:- ::1 

195 147 

MODO 
AUTOMATICO 

i B4-! 
f-m:~ !&'ií1!!ffF:il? 

33 

PARO DE 
EMERGDICIA 
PRESIONADO 

B45 

6 

PARO DE 
MODO AVANZAR CL.\MPS EMERGENCIA AVANZAR 
AUTOMATICO MODO AUTOl\1ATJCO PRESIONADO CLA:vrPS 

B-14 B46 B-15 0 :3,0 
¡¡!1:1im¡¡¡¡¡¡¡;¡¡¡¡;;¡~¡¡·-¡¡----~, , ~,.-----~·¡¡:;:_¡¡:;¡¡;~;.:~:k'ÉiiEH2!!·-¡¡¡¡¡,:.:¡¡:;,.¡¡' --------i~ ;---' 

33 2 6 3 

A V ANZAR CLAMPS 
MODO MANUAL MODO MANUAL 

B-14 B44 
1 1- --- --1 f -
32 146 

PARO DE 
MODO RETORNAR CLAtvfPS EMERGENCIA 
AUTOMA TICO MODO AUTOMA TICO PRESIONADO 

l 746.0B32 

RETROCEDER 
CLA'.\.fPS 

B44 B46 B45 0 :3,0 
~5el1$i'it-----1 f--------s;·;;,¡g' 'iFi"C!!'~-;:k""'Elf!!,,;;,....,,?F'''?F' }S:;¡¡i ---------<:': '¡----__, 

6 4 
1746-0832 

RETROCEDERCLAMPS 
MODO MANUAL MODO MANUAL 

B4-! B44 
mmmmmmm•I 1 >m>>> > --'"?f"'"'~ 

'" _,_ 147 

CONTROL DE SALIDAS DE VALVULAS DE A V ANCE DE POKA-YOKES 
AVANZAR POKA-YOKES 
COMANDO AVANZAR POKA-YOKES 
PANEL VIEW MODO MANUAL 

RETOR.t'<AR POKA-YOKES 
COMANDO 
PANEL VIE\V 

B44 

197 

MODO 
AUTOMATICO 

B-14 

-- 'E~ --='''''''''''''"'''"' ! 
33 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

B-15 

6 

RETORNAR POKA-YOKES 
MODO MANUAL 
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0023 

0024 

OP 860 SXB 

LAD 20 - OUT XREF Total Rungs in File 53 

PARO DE 
MODO AVA:-<ZARPOKA-YOKES D-IERGENCIA AVANZAR 
AUTO!vlA TICO MODO AUTO!v!A TICO PRESIONADO POKA-YOKES 

844 8 46 845 O:J.0 
1--~-"'ii~~ E~.a~~~_;¡,._~~~___jl r-~~~~~~;¡¡¡;;s_~:;;;-s:~-~~-~-~,._~~~~~( .'-~~-

33 4 6 5 

1 

1 MODO ~1ANUAL 
i 844 
: ______ -----j 1:.------

32 

A V A.'IZAR POKA-YOK ES 
MODO MANUAL 

844 i 
-J t:-- - -----

148 

1746-0B-12 

PARO DE 
MODO RETORNAR POKA-YOKES E:-.lERGENCIA RETROCEDER 
AUTOMA TICO MODO AUTOMA TICO PRESIONADO POKA-YOKES 

844 846 845 0 :3.0 
1--~--;¡¡¡~¡;¡;¡;,J eb=· '===-~·W::w;a;-~~~~- -~~~~~~-------;s~-~·m=~Eü=·Bj/·~0~-~- ~-~~~~· ~~~~-( '-'-~~~ 

MODO MANUAL 
844 

!._ ________ . _______ 1 ~---
32 

RETORNAR POKA-YOK ES 
MODO lvl".NUAL 

844 
~;¡;¡;¡¡¡¡¡¡:::¡ ~-ilii3'.;¡¡¡¡¡¡¡;¡¡:¡¡¡,a

l 49 

6 6 
1746-08 .1 2 
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0025 

0026 

0027 

0028 

0029 

Paye 145 

LAD 2n - OUT X?EF 

A V ANZAR TALADRO l 
C:OMA)IDO 
PANEL VIEW 

8 .J.J 

OP 860 SXB 

Total Rungs in Fi l e 53 

A V ANZAR TALADRO 1 
MODO MANUAL 

844 

. / 

128 

RETOR..'lAR TALADRO 1 
COMANDO 
PANEL VIEW 

8 44 
:ii,';g¡~~i'LADRO ' 1 

i 
---- 1 f ............... .................... ,. - - -

209 

MODO 
AlJTOMATIC:O 

844 
""::r:::.:;::'13 F::-c::::.-., 

PARO DE 
EMERGE)ICIA 
PRESIONADO 

845 
- -----j ' -

6 

mm .......... K""""EE!E*!E!o( )i!!B:J!:F~'=-:::31 

129 

PARO DE 
MODO AVAi'IZAR TALADRO 1 B-1ERGENCIA AVANZAR 

TALADRO l 
O:J . l 

AUTOMA TICO MODO AUTOMATICO PRESIONADO 
8.\4 846 845 

•m•!ll!r''Trtj !a'm®::±(ffl mmmm•m:J l m m mmm••·f!lB!il@Rlfi},~ZB!.12::. ............................. ..... !'" ·,~··-······-,, ./ 

33 16 6 o 
1746-0832 

MODO MANUAL 
844 

MODO 
AlJTOMA neo 

844 
..... --.. .-=:'! i;;a¡¡¡;:o;,¡5¡¡¡¡ ... 

33-

MODO MANUAL 
844 

1 

32 

AVANZAR TALADRO 2 
COMANDO 
PANEL VIEW 

8 44 

A V ANZAR TALADRO l 
MODO Jl,LANUAL 

844 

128 

RETORNAR TALADRO 1 
MODO AlJTOMA neo 

846 

24 

RETROCEDER TALADRO l 
MODO MANUAL 

844 
:;;:::,:;:;;;, ... :;;;...;"'9 µL-2'3l1'.'..:.~: 

129 

TALADR02 

PARO DE 
D1ERGENCIA RETORNAR 
PRESIONADO TALADRO l 

845 0:3 . l 
m ry- --·~,p.ru:::- mmmmmm mmmmmm< >m 

6 1 
1746-0832 

AVANZAR TALl\.DRO 2 
MODO MANUAL 

8 44 
f--~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~-{~ ~~- ~~~~~ 

i16 130 
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0030 

0031 

0032 

0033 

OP 8 60 SXB 

LAD 2 0 - OUT XRE F T0 tal Rungs in File e -, 
_; .) 

RETORNAR TALADRO 2 RETROCEDER 
COMANDO TALADRO 2 
PANEL V!EW MODO MANUAL 

B44 B4-1 
1--~~~~~~~~~~~~~~~~~~~---'f~'Sii~~ ~3 

2 11 131 

MODO 
AUTOMATICO 

B4-I 

PARO DE 
EMERGDICIA 
PRESIONADO 

B45 

6 

·········------~ 

PARO DE 
MODO A V A:-lZAR TALADRO 2 E:V!ERGENCIA A V ANZAR 
AUTOivlA TICO MODO AlJTOMA T!CO PRES IO:-.IADO TALADRO 2 

B44 B46 B45 0 :3.1 
~;"""""""..._~----1.J ~1 . . -----~--... ¡;;;o.o~~~""'~~~-~·~~-~~~---~--<( )--------¡ 

·· , { 17 6 2 

MODO MANUAL 
B44 
j 1-
32 

AVANZAR TALADRO 2 
MODO MANUAL 

B44 
-- --1 :-·· 

130 

PARO DE 
MODO RETORNAR TALADRO 2 EMERGENCIA 
AlJTOMA TICO l>·!ODO AUTOMA T!CO PRESIONADO 

B44 B46 B45 
=:ie='l---------, c------.--~=2iii,vi~-- "'2ii1 

. 33l_ 25 6 

RETROCEDER 
TALADR02 

MODO :v!ANUAL MODO J\LANUAL 
. B44 B44 
L----------1 ~----- ---~ p --- "--

32 1J 1 

A V ANZAR TALADRO 3 
COMA)IDO 
PANELVIEW 

B44 

2 12 

RETORNAR TALADRO .l 
CO:VIANDO 
PANEL V IEW 

B44 

TALADRO 3 

1746-0B.12 

RETORNAR 
TALADR0 2 

0 :3.1 . 
()--~ 

3 . 

1746-0832 

AVANZAR 
TALADR0 3 
MODO :VIANlJAL 

B44 

'_, 
132 

RETROCEDER 
TALADRO 3 
MODO ~1ANUAL 

B44 
0034 --·····-····------····---···- ·····I f·- ··--·---··-·-·········-·······-··--·-·-·--·····---···--······-·····--···--·----··--···-········-·····-·---···-···-·-·--·-

Page 146 

21 3 

MODO 
AlJTOMATICO 

044 
~-- ··-:::.-11:: .,,,..::..,·?;ii!iik"";iíiii------i 

33 

PARO DE 
EMER.GE)ICIA 
PRESIONADO 

B45 
----j L..--

6 

i 
--·····-·-·--··-·-·-······ 
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0035 

0036 

OP 860 SXB 

LAD 20 - OUT XREF T0tal Rungs in File 

PARO DE 
A V ANZAR TALADRO 3 EMERGENCIA 
MODO AUTOJ\/lATICO PRESIONADO 

53 

AVANZAR 
TALADR03 

MODO 
AUTOJ\/lATICO 

8 -l4 B46 B45 0 :3.1 
1 r-----,--'tt~~/J'iij!i&;::.:,_;;;;··,;;,,·:::;:¡¡,,;, .. iit·---------<< )--------, 

33 18 6 4 

MODO MANUAL 
8 -l4 

32 

AVANZAR 
TALADRO 3 
MODO MANUAL 

B4-l 

132 

PARO DE 
MODO RETORNAR TALADRO 3 EMERGENCIA 
AUTOMATICO MODO AUTOMATICO PRESIONADO 

MODO MANUAL 

AVANZAR TALADR04 
COMANDO 
PANEL VIEW 

84-1 

8-16 B-l5 
:················-········ ········-······--- s:::::::s;k ffEY"'""' 

26 6 

RETROCEDER 
TALADRO 3 
),fODO MANUAL 

84-1 
~ 

133 

TALADRO 4 

l 746-0B32 

RETORNAR 
TALADRO 3 

0 :3 .1 ·······················•!. ···················-····<) 

1746-0832 

AVANZAR 
TALADR04 
MODO MANUAL 

8-14 
0037 ....... ...... J l •······························· - - <) -·· 

0038 

0039 

Page 147 

2 1-1 l34 

RETORNAR TALADRO 4 RETROCEDER 
COMANDO TALADRO -1 
PANEL VIEW MODO MANUAL 

B-14 B-14 
r------,------------------~.,,,.,,·;,,,:,,,::""""'"· ~ )¡:, . :~.:• 

215 135 

MODO 
AUTOMATICO 

84-1 
···--'!'§ (ov··:--

3f 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

845 

6 

PARO DE 
MODO AVANZAR TALADR04 EMERGENCIA AVA.t'IZAR 
AUTOJ\/lATIC:O MODO AUTOJ\/lATIC:O PRESIONADO TALADRO 4 

844 B-16 B-15 0 :3.1 
~;~ ""Í::::"'7"':: ... :::·"'~""--------lj r-.. -----,__,,~,,._ ·'r.¡" ' iri'·;¡¡;;;;::a, -1"'0-"'<-"":::,,.·;::m,,,../,._J -----------<( )--------, 

·33'· 19 6 6 

MODO '.1ANUAL 

AVANZAR 
TALADR0 4 
MODO MANUAL 

84-l 

f 
134 

1746-0832 
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00-10 

004 1 

0042 

0043 

OOH 

0045 

OP 860 SXB 

LAD 20 - OUT XREF T0 ta l Rungs in Fi l e 53 

PARO DE 
MODO RETORNAR TALADRO 4 EMERGDICIA RETORNAR 
AUTOMATICO MODO AUTOlv!ATICO PRESIONADO TALADRO 4 

8 -14 8-16 845 0 :3.1 : 
f---,_~¡¡¡¡¡¡¡;¡;;;;¡-~··' 33íiiii?i;:;,,,,,, 27'-------.-=¡¡¡¡¡¡:¡;;,;¡¡"j,~~CiSE'~-~.:~'3+ .. -------;( i'>--------' 

MODO MANUAL 
8-14 

1 
32 

RETROCEDER 
TA LADR04 
:VIODO MANUAL 

84-l 

135 

1746-0832 

TALADRO 5 
AVANZAR TALADRO 5 AVANZAR 
COMACJDO TALADRO 5 
PANEL \ %\V !\'IODO MANUAL 

8-l-I 844 
>--------<.; ~ .. ---------------------------' ,r.---~ 

21 6 136 

RETORNAR TALADRO 5 RETROCEDER 
COMANDO TALADRO 5 
PANEL VIEW MODO MANUAL 

8-14 844 
-··-···-··-··-··-····-·-·····-···--···-·1 !-·--·-··---····----····-·---,----··-·-···-··-····-···--·-·--·------·--·- ··-···---····--·-····-·-····--····· ··~ ~~····-·: 

217 . 137 . 

MODO 
AUTOMATICO 

844 
'----"~'='i- 1 r . ·- -.. : 

3:1 

MODO 
AUTOlvl~TICO 

8 -14 
. ..., . 

33 

A V ANZAR TALADRO 5 
MODO AUTOlvL~TICO 

846 

20 

AVA."IZAR 
TALADRO 5 

MODO :\1ANUAL :V!ODO MAN UAL 
8-14 84-1 
:J l:-------------j l:-- - -------
32 136 

PARO DE 
EMERGECJCIA AVAi'iZAR 
PRESIONADO TALADRO .5 

845 0 :3.1 
--~~•". ~'fE~E ..•• ~.CEGll'-. --------<( S~ 

1746-0832 

PARO DE 
MODO RETORNAR TALADRO 5 EMERGE:-.ICIA RETORNAR 
AUTOMATICO MODO AUTOMA TICO PRESIONADO TALADRO 5 

844 846 8-15 0 :3.1 . 
:------,----~~~~ ~~~----~ ~-----,---';;;~~- . -t.::~=~-3----------i( )------; 

33 28 6 9 . 

RETROCEDER 
TALADROS 

MODO :V!ANUAL :'>IODO MANUAL 
8-14 8 4-1 

~----1_, 1--1 .. ----'S'i?'_ -""--""--¡51-~ ---·· ·-·- -
32 1.1 7 

AVANZAR DESLIZADERA 
TALADR04.5 
C'OMA)IDO 
PANEL VIE\V 

8-14 

DESLIZADERA DE TALADRO 4 Y 5 

17-16-0832 

AVANZAR DESLIZADERA 
TALADR04,5 
MODO MANUAL 

Page 14 8 Wednesday , Augus t 27 , 2008 - 18 : 27 : 42 



0046 

00-17 

0048 

OP 860 SXB 

LA D 20 - OUT XREF T0tal Rungs in File 53 

RETORNAR DESLIZADERA 
TALADR04,5 
COMANDO 
PANEL VIEW 

MODO 
AUTOMATICO 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

!VfODO 
AUTOMATICO 

8.\4 

~-33 

MODO MANUAL 
844 

32 

TALADRO ~ 

RETRA.IDO 

A VAN ZAR DESLIZADERA 
TALADR04.5 
MODO AUTOMA TICO 

846 
; ¡ 

~l 

A V ANZAR DESLIZADERA 
TALADR04,5 
MODO l\IANUAL 

844 

138 

RETORNAR DESLIZADERA 
MODO TALADR04,5 
AUTOMA TICO MODO AUTOMA TICO 

RETORNAR DESLIZADERA 
TALADR04,5 
MODO MANUAL 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

TALADRO 4 
RETRAIDO 

845 845 
• -Bi!!!fS~k~ ··~ ~ \; 

6 ~5 

PARO DE 
EMERGENCIA 
PRESIONADO 

\f 

A V ANZAR DELIZADERA 
TALADR0.\.5 

1746-0832 

TALADRO 4 
RETRAIDO 

844 846 845 B45 
12~~-·Ez:;,?-: -----11 !1-----------'ie¡¡e··¡¡;;:-:'*l.:::'"'l'ii'l,;,~<!L;:::::;: ·: ·¡ a::r--·1 °"'~'iiEiiiffiif-",; 

33 29 6 :'5 

MODO MANUAL 

TALADRO S 
RETRA.IDO 

845 

RETORNAR DESLIZADERA 
TALADR04.5 
MODO MANUAL 

\i 

RETORNAR DESLIZADERA 
TALADR04.5 

··~ tiliíil!l!iB!iS--------············--··· ....................................... .......................................................................................................................................... ( 

0049 

Page 149 

ENCENDER TORRETA 
AMARILLA 

8 44 

l 

SALIDAS DE TORRETA 

1746-0832 

TORRETA 
AMARILLA 
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LAD 2n - O!JT XRE F 

ENCENDER TORRETA 
VERDE 

OP 860 SXB 

Total Rungs in Fil e 53 

TORRETA 
VERDE 

844 0 :3. l 
0050 ~-~-~--~.~~~~-~- aj ~""'"~~"+---~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~~--(,~ )~~-

0051 

0052 

Page 15 0 

11 3 14 

EKCENDER TORRETA 
ROJA 

844 

1746-083'.! 

TORRETA 
ROJA 

1746-0832 
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OP 860 SXB 

LAD 30 - TIME CICLE --- To tal Rung s in File = 5 

e1~1hl!m11111;-~W3mlRr§'J':ei'.<lma!JQ~1:i1m"~1J;>~líJniir~I,?~?:1N:: ••••m 
TEMPORIZADOR DE TIEMPO CICLO DE LA MAQUINA 

SECUENCIADOR 
SQC B45 O TIEMPO CICLO 
SQO B46:0 DE LA MAQUINA 

······-····TON 
0000 Timer On Dday f-(EN~·;.-, -~-

0001 

0002 

0003 

0004 

Pa-~re 151 

TIEMPO CICLO 
DE LA !v!AQUrNA 

·····-··· GRJ' 

R6:0.POS 
O< 

Source B O 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQO B46:0 

O< 

.-. - EQU ----

MODO 
AUTOMATICO 

B44 
E qua! l----iii&i!iiSiiid 

Source A R6:0.POS 33 
O< 

Source B 7 

Timcr 
Time Base 
Pre;<t 
Accum 

REGISTRO DE MEMORIA 
TIB •IPO CICLO DE LA 
MAQUINA 

-, -MOV ---~ 

Move 
Source T -1:30.ACC 

O< i 
Dest N9:0 . 

1640<: 

TIB·1PO CICLO 
DE LA r--IAQUINA 

T4 :30 ; 
Grenter Than (A >BJ 
Source A T4:30.ACC 

O< 

1-----------------------__,(RES ,)-------J 

Source B 32000 
32000< 

SECUENCIADOR 
SQC B45:0 
SQOB46:0 

;···-- EQU ·····-·······················-·· 
· Equal 

Source A R6:0.POS 
O< 

s.mrce B O 

RESET DE PARTES 
TOTALES 
PANEL VIEW 

N9: l76 
1 

15 

O< 

CONTEO DE PARTES PRODUCIDAS 

CONTEO DE UNA SOLA 
VEZ 

B44 
O~R 

36 

REGISTRO DE CONTEO 
DE PARTES TOTALES 

;···-·-······-ADD ······································ 
A<lJ 
Sonrce A 

Source B N9: l 
555< 

Dest N9 :1 

REGISTRO DE CONTEO 
DE PAR TES TOTALES 

··················MOV 
~'!ove 
Source 

Dest 

o 
O< 

N9: 1 
555< 
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OP 860 SXB 

Data File 33 (bin ) BINl\RY 

Offse t 15 14 13 12 11 1 0 9 8 7 6 5 4 3 2 1 o (Symbol) 

B3 : 0 o o l 1 1 1 1 o o 1 1 o 1 1 1 1 MASCARA DI 

B3 : 1 o o 1 1 1 1 1 o o o 1 o 1 o 1 1 PASO O 
B3 : 2 o o 1 1 1 1 1 o o o o o 1 1 o 1 PASO 1 
B3 : 3 o o 1 1 1 1 1 o o o o o 1 1 o 1 PASO 2 
B3 : 4 o o 1 1 1 1 1 o o o o o 1 1 o 1 PASO 3 
B3 : 5 o 1 1 1 1 1 1 o o o o o 1 1 o 1 PASO 4 
B3 : 6 o 1 1 1 1 1 1 o o o o o 1 1 o 1 PASO 5 
B3 : 7 o 1 1 1 1 1 1 o o o o o 1 1 o 1 PASO 6 
B3 : 8 o 1 1 1 1 1 1 o o o o o 1 1 o 1 P.l.\SO 7 
B3 : 9 o 1 1 1 1 1 1 o o o o o 1 o 1 1 PASO 8 
B3 : 10 o o o o 1 1 1 1 o 1 1 1 1 1 1 1 M.l.\S CAR.ll. DI 
B3 : 11 o o o o o o o o o o o o o o o 1 PASO O 
B3 : 12 o o o o 1 1 1 1 o o o o o o o 1 PASO 1 
B3 : 1 3 o o o 1 1 1 1 1 o 1 1 1 1 1 1 1 PASO 2 
B3 : 14 o o o 1 1 1 1 1 o o o o o o o 1 PASO 3 
B3 : 15 o o o 1 1 1 1 1 o o o o o o o 1 PASO 4 
B3 : 16 o o o 1 1 1 1 1 o o o o o o o 1 PASO 5 
B3 : 17 o o o 1 1 1 1 1 o o o o o o o 1 PASO 6 
B3 : 18 o o o 1 1 1 1 1 o o o o o o o 1 PASO 7 
B3 : 19 o o o 1 o o o o o o o o o o o o PASO 8 
B3 : 20 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 21 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 22 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 23 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 24 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 25 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 26 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 2 7 o o o o o o o o o o o o o o o o 
83 : 28 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 29 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 30 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 31 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 32 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 33 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 34 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 35 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 36 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 37 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 38 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 39 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 4 0 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 4 1 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 42 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 43 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 44 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3: 45 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 46 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 4 7 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 48 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 4 9 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 5 0 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 51 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 52 o o o o o o o o o o o o o o o o 
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OP 860 SXB 

Data File B3 (bin ) BINllRY 

Off set 15 1 4 13 12 11 1 0 9 8 7 6 5 4 3 2 1 o (S ymbo l) 

B3 : 53 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 54 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 55 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 56 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 57 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3:5 8 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 59 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 60 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 61 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 62 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 63 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 64 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 65 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 66 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 :67 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 68 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 69 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 70 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 71 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 72 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 73 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 7 4 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 7 5 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 7 6 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 77 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 78 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 79 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 80 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 81 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 82 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 83 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 84 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 8 5 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 86 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3: 8 7 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 88 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 89 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 90 o o o o o o o o o o o o o o 1 1 MASCARA DI 
B3 : 91 o o o o o o o o o o o o o o 1 o PAS O o TAJ 
B3 : 92 o o o o o o o o o o o o o o 1 o PASO 1 TAl 
B3 : 93 o o o o o o o o o o o o o o 1 o PAS O 2 TAl 
B3 : 94 o o o o o o o o o o o o o o o 1 PASO 3 Tll.l 
B3 : 9 5 o o o o o o o o o o o o o o 1 o PASO 4 TAl 
B3 : 96 o o o o o o o o o o o o o o 1 o PASO 5 TAl 
B3 : 97 o o o o o o o o o o o o o o 1 o PAS O 6 TAl 
B3 : 98 o o o o o o o o o o o o o o 1 o PASO 7 TAl 
B3 : 99 o o o o o o o o o o o o o o 1 o PASO 8 TAl 
B3 : 100 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 101 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 102 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 103 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 104 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 105 o o o o o o o o o o o o o o o o 
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OP 860 SXB 

Data File B3 (bin ) BINAR Y 

Off se t 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 o (Symbol) 

B3 : 106 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 107 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3:108 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 109 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 110 o o o o o o o o o o o o 1 1 o o MASCARA DI 

B3 : 111 o o o o o o o o o o o o 1 o o o PASO O TAl 

B3 : 112 o o o o o o o o o o o o 1 o o o PASO 1 TAl 

B3 : 113 o o o o o o o o o o o o 1 o o o PASO 2 TAl 

B3 : 114 o o o o o o o o o o o o o 1 o o PASO 3 TAl 

B3 : 115 o o o o o o o o o o o o 1 o o o PASO 4 TAl 

B3 : 116 o o o o o o o o o o o o 1 o o o PASO 5 Ti'IJ 

B3 : 117 o o o o o o o o o o o o 1 o o o PASO 6 TAl 

B3 : 118 o o o o o o o o o o o o 1 o o o PASO 7 TAl 

B3: 119 o o o o o o o o o o o o 1 o o o PASO 8 TAl 

B3:120 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3:121 o o o o o o o o o o o o o o o o 
83 : 122 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 123 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 124 o o o o o o o o o o o o o o o o 
83 : 125 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 126 o o o o o o o o o o o o o o o o 
83 : 127 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 128 o o o o o o o o o o o o o o o o 
83 : 129 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 130 o o o o o o o o o o 1 1 o o o o MASCARi'I. DI 

B3 : 131 o o o o o o o o o o 1 o o o o o PASO o TAl 

B3 : 132 o o o o o o o o o o 1 o o o o o PASO 1 TAl 

B3 : 133 o o o o o o o o o o 1 o o o o o PASO 2 TAl 

B3 : 134 o o o o o o o o o o o 1 o o o o PASO 3 TAl 

B3 : 135 o o o o o o o o o o 1 o o o o o PASO 4 Ti'IJ 

B3 : 136 o o o o o o o o o o 1 o o o o o PASO 5 TAl 

B3 : 13 7 o o o o o o o o o o 1 o o o o o PASO 6 TAl 
B3 : 138 o o o o o o o o o o 1 o o o o o PASO 7 TAl 

83 : 139 o o o o o o o o o o 1 o o o o o PASO 8 TAl 

B3 : 14 O o o o o o o o o o o o o o o o o 
83 : 141 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 142 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 143 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 144 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 145 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 146 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 147 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 148 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 149 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 150 o o 1 1 1 1 o o 1 1 o o o o o o MASCARA DI 

B3:151 o o 1 o o 1 o o 1 o o o o o o o PASO O TAl 

B3 : 152 o o 1 o o 1 o o 1 o o o o o o o PASO 1 TAl 

B3 : 153 o o 1 o o 1 o o 1 o o o o o o o PASO 2 T.Zl.l 
B3 : 154 o o 1 o o 1 o o o 1 o o o o o o PASO 3 Ti'IJ 
B3 : 155 o o 1 o o 1 o o 1 o o o o o o o PASO 4 TAl 

B3 : 156 o o o 1 1 o o o 1 o o o o o o o P.Zl.SO 5 Ti'l.l 

B3 : 157 o o o 1 1 o o o o 1 o o o o o o PASO 6 TAl 
B3 : 158 o o o 1 1 o o o 1 o o o o o o o PASO 7 TAl 
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OP 8 60 SXB 

Data File B.3 (bin) BINAR"{ 

Off set 15 14 1 3 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 l o (Symbol ) 

B3:159 o o 1 o o 1 o o 1 o o o o o o o PASO 8 TAl 
B3:160 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3: 161 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 162 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 163 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 16 4 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 165 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 166 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 167 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 168 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 169 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 170 o o 1 1 1 1 1 1 o o o o o o o o MASCARA DI 
B3 : 171 o o 1 o o 1 1 o o o o o o o o o PASO O TAl 
B3 : 1 72 o o 1 o o 1 1 o o o o o o o o o PASO 1 TAI 
B3 : 173 o o 1 o o 1 1 o o o o o o o o o PASO 2 TAI 
B3 : 174 o o 1 o o 1 o 1 o o o o o o o o PASO 3 TAI 
B3 : 175 o o 1 o o 1 1 o o o o o o o o o PASO 4 TAI 
B3 : 176 o o o 1 1 o 1 o o o o o o o o o PASO 5 T.ZIJ 
B3 : 177 o o o 1 1 o o 1 o o o o o o o o PASO 6 TAI 
B3 : 178 o o o 1 1 o 1 o o o o o o o o o PASO 7 TAI 
B3 : 1 79 o o 1 o o 1 1 o o o o o o o o o PASO 8 TAI 
B3 : 180 o o o o o o o o o o o o o o o 1 
B3 : 181 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 182 o o o o o o o o o o o o o o o 1 
B3 : 183 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 184 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 185 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 186 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 187 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 188 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 189 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B3 : 190 o o 1 1 1 1 o o o o o o o o o o MASCARA DI 
B3 : 191 o o 1 o o 1 o o o o o o o o o o PASO O DE: 
B3 : 192 o o 1 o o 1 o o o o o o o o o o PASO 1 DE: 
B3 : 193 o o 1 o o 1 o o o o o o o o o o PASO 2 DE: 
B3 : 194 o o 1 o o 1 o o o o o o o o o o PASO 3 DE: 
B3 : 195 o o 1 o o 1 o o o o o o o o o o PASO 4 DE: 
B3 : 196 o o o 1 1 o o o o o o o o o o o PASO 5 DE: 
B3 : 197 o o 1 o o 1 o o o o o o o o o o PASO 6 DE: 
B3 : 198 o o 1 o o 1 o o o o o o o o o o PASO 7 DE: 
B3 : 199 o o 1 o o 1 o o o o o o o o o o PASO 8 DE: 
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OP 860 SXB 

Data File T4 TIMER 

Off set EN TT DN BASE PRE ACC (Symbol ) Descr iption 

T4:0 o o o .01 sec 200 o ESPERA DE MAXIMA VELOCIDAI 
T4 : 1 o o o .01 sec 400 o ESPERA PARA QUE LOS MOTORI 
T4:2 1 1 o 1 . 0 sec 600 57 TIMER DE ESPERA A QUE LA l 
T4 : 3 1 o 1 . 01 sec 200 20 0 FALLA DE BAJA PRESION DE l 
T4 : 4 o o o .01 sec 30 0 o FALLA DE AVANCE DE CLAMP 
T4 : 5 o o o o·· • l. sec 300 o FALLA DE RETORNO DE CLAMP 
T4 : 6 o o o . 01 sec 30 0 o FALLA DE AVANCE DE CLAMP ' 
T4:7 o o o º' • .L. sec 300 o FALLA DE RETORNO DE CLAMP 
T4 : 8 o o o .01 sec 300 o FALLA DE AVANCE DE CLAMP : 
T4 : 9 o o o . 01 sec 300 o FALL.ll, DE RETORNO DE CLAMP 
T4 : 10 o o o . 01 sec 300 o F.ll.LLA DE AVANCE DE CLAMP l 

T4 : 11 o o o . 01 sec 300 o FALLA DE RETORNO DE CL.ll.MP 
T4 : 12 o o o o·· • l. sec 2000 o FALLA DE AVANCE TALADRO 1 
T4 : 13 o o o . 01 sec 600 o FALLA DE RETORNO TALADRO 
T4:14 o o o . 01 sec 2000 o FALLA DE AVANCE TALADRO 2 
T4 : 15 o o o . 01 sec 60 0 o F.ll.LLA DE RETORNO T.ll.LADRO ' 
T4 : 16 o o o . 01 sec 2000 o F.ll.LLA DE AVANCE TALADRO 3 
T4 : 17 o o o . 0 1 sec 600 o FALL.ll. DE RETORNO T.ll.L.ll.DRO . 
T4 : 18 o o o . 01 sec 2000 o FALLA DE AVANCE TALADRO 4 
T4:19 o o o . 0 1 sec 600 o FALLA DE RETORNO TALADRO ' 
T4 : 20 o o o . 01 sec 50 o PROTECTOR DE MOTOR 1 SOBRI 
T4 : 21 o o o . 01 sec 50 o PROTECTOR DE MOTOR 2 SOBRI 
T4 : 22 o o o .01 sec 300 o PROTECTOR DE MOTOR 3 SOBRI 
T4:23 o o o . 01 sec 50 o PROTECTOR DE MOTOR 4 SOBRI 
T4:24 o o o .01 sec 5 0 o F.ll.LTA DE BROCA TALADRO 1 
T4 : 25 o o o . 01 sec 5 0 o FALTA DE BROCA TALADRO 2 
T4:26 o o o 01 sec 5 0 o FALTA DE BROCA TALADRO 3 
T4 : 27 o o o . 01 sec 50 o FALTA DE BROCA TALADRO 4 
T4 : 28 1 1 o .01 sec 1 00 53 BIT PARPADEANTE 
T4 : 29 o o o .01 sec 7 0 o DETECCION DE PIEZA EN MF.L 
T4 : 30 o o o . 01 sec 320 00 o TIEMPO CICLO DE LA MAQUINJ 
T4 : 31 o o o .01 sec o o 
T4 : 32 o o o . 01 sec 2000 o FALLA EN AVANCE DE DESLIZl 
T4:33 o o o . 0 1 sec 200 0 o FALLA EN RETROCESO DE DESJ 
T4:34 o o o .01 sec 2000 o FALLA EN AVANCE DESLIZJ.l.DEI 
T4 : 35 o o o l. o sec 2000 o FALLA EN RETROCESO DE DESJ 
T4 : 36 o o o . 01 sec 2 000 o FALLA DE AVANCE TALADRO 5 
T4 : 37 o o o . 01 sec 600 o FALLA EN RETORNO TALADRO [ 

T4 : 38 o o o . 01 sec 300 o FALLA DE AVANCE TALADRO 6 
T4 : 39 o o o .01 sec 300 o FALLA EN RETORNO TALADRO t 
T4:40 o o o . 01 sec 5 0 o PROTECTOR DE MOTOR 5 SOBRI 
T4:41 o o o .01 sec 5 0 o PROTECTOR DE MOTOR 6 SOBRI 
T4:42 o o o .01 sec 5 0 o FALTA DE BROCA TALADRO 5 
T4 : 43 o o o .01 sec 50 o FALTA DE BROCA TALADRO 6 
T4 : 44 o o o . 01 sec 80 o ESPERA DE HABILITACION TAJ 
T4 : 45 o o o .01 sec o o 
T4 : 46 o o o . 01 sec o o 
T4:47 o o o . 01 sec o o 
T4 : 48 o o o .01 sec o o 
T4 : 49 o o o . 01 sec o o 
T4 : 50 o o o .01 sec 75 o T.ll.LADRO 1 AVAi\JZADO 
T4 : 51 o o o . 01 sec 75 o TALADRO 2 AVANZADO 
T4 : 52 o o o .01 sec 75 o TALADRO 3 AVANZADO 
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OP 860 SXB 

Data File T4 TIMER 

Offset EN TT DN BASE PRE ACC (Symbol) Description 

T4:53 o o o . 01 sec 75 o TALADRO 4 AVA.i."lZADO 
T4:54 o o o . 01 sec 7 5 o TALADRO 5 AVANZADO 
T4 : 55 o o o . 01 sec o o 
T4 : 56 o o o . 01 sec o o 
T4 : 57 o o o .01 sec o o 
T4:58 o o o . 01 sec o o 
T4 : 59 o o o . 01 sec o o 
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OP 860 SXB 

Da t a file R6 -- CONTROL 

Offset EN EU DN EM ER UL IN FO LEN POS (Symbol) Descriptior 

R6:0 1 o o o o o o o 8 o SECUENCIADOR SQC B4: 
R6 : l 1 o o o o o o o 8 o SECUENCIADOR SQC B4 ~ 
R6 : 2 1 o o o o o o l 8 o SECUENCIADOR SQC B4~ 

R6: 3 1 o o o o o o 1 8 o CONTROL DI SPON IBLE 
R6 : 4 1 o o o o o o l 8 o CONTROL TALADRO 1 
R6 :5 1 o o o o o o 1 8 o CONT ROL TALADRO 2 
R6:6 1 o o o o o o 1 8 o CONTROL TALADRO 3 
R6 :7 1 o o o o o o 1 8 o CONTROL TALADRO 4 
R6: 8 1 o o o o o o 1 8 o CONTROL TALADRO 5 
R6: 9 o o o o o o o o 8 o CONTROL DESL IZADERA 
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OP 860 SXB 

Data File Bl3 (bin ) 

Offset 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 o (Syrnbol ) 

B13: 0 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO o S Al 
B13 : 1 o o o o o o o o o o o o o 1 1 o PASO 1 SAI 
Bl3:2 o o o o o o o 1 o o o 1 o o o o PASO 2 SAl 
Bl 3:3 o o o o o o o 1 o o 1 o o o o o PASO 3 S Al 
B13:4 o o o o o o o 1 o o o o o o o o PASO 4 SAl 
B13:5 o o o o o o o 1 o o o o o o o o PASO 5 S Al 
Bl 3 : 6 o o o o o o o 1 o o o o o o o o PASO 6 SAI 
B13: 7 o o o o o o o 1 o o o o o o o o PASO 7 S Al 
Bl 3:8 o o o o o o o o o o 1 o 1 o o 1 PASO 8 SAl 

Page 159 (Radix Binary ) Wednesday , August 21 , 2008 - 18 : 21 : 43 



OP 86 0 SXB 

Data Fil e B23 (bin) 

Offset 1 5 1 4 13 12 1 1 1 0 9 8 7 6 5 4 3 2 1 o (Symbol) 

B23 : 0 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B2 3 : 1 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO o cm 
B2 3 : 2 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 1 cm 
B23 : 3 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 2 cm 
B23: 4 o o o o o o o o o o o o o o o 1 PASO 3 cm 
B23:5 o o o o o o o 1 o o o o o o o o PASO 4 cm 
B23: 6 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 5 cm 
B23 : 7 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 6 cm 
B23 : 8 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 7 cm 
B2 3 : 9 o o o o o o o o o o o o o o o o P.1',S O 8 cm 
B23 : 1 O o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 11 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 12 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 13 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 14 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 15 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 16 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B2 3: 17 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 :1 8 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 19 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 :2 0 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 21 o o o o o o o o o o o o o o o o P.1',SO o cot 
B23 : 22 o o o o o o o o o o o o o o o o PAS O 1 cm 
B2 3 : 23 o o o o o o o o o o o o o o o o P.1',SO 2 cm 
B23 : 2 4 o o o o o o o o o o o o o o 1 o PASO 3 cm 
B2 3 : 25 o o o o o o l o o o o o o o o o PASO 4 cm 
B23 : 26 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 5 cm 
B2 3 : 27 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 6 cm 
B23 : 28 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 7 COt 

B23 : 2 9 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 8 cm 
B23 :3 0 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B2 3 : 3 1 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23:3 2 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 33 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 34 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23: 3 5 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B2 3 : 36 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23:37 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 38 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 39 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 4 0 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23:41 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO o cm 
B2 3 : 4 2 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 1 cm 
B23 : 4 3 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 2 cm 
B23 : 4 4 o o o o o o o o o o o o o l o o PASO 3 cm 
B2 3 : 45 o o o o o 1 o o o o o o o o o o PASO 4 cm 
B2 3 : 46 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 5 cm 
B23:47 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 6 cm 
B23:4 8 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 7 cm 
B23 : 4 9 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 8 cm 
B2 3 : 50 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B2 3 : 5 1 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 52 o o o o o o o o o o o o o o o o 
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OP 860 SXB 

Data File B23 (bin) 

Offset 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 o (Symbol ) 

B23 : 53 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 54 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23:55 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23:56 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 57 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23:58 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 59 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 60 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 61 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO o cm 
B23 : 62 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 1 cm 
B23:63 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 2 cm 
B23:64 o o o o o o o o o o o o 1 o o o PASO 3 cm 
B23:65 o o o o 1 o o o o o o o o o o o PASO 4 cm 
B23 : 66 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 5 cm 
B23:67 o o o o o o o o o o o o 1 o o o PASO 6 cm 
B23:68 o o o o 1 o o o o o o o o o o o PASO 7 cm 
B23 : 69 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 8 Cot 
B23:70 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23:71 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23:72 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 :73 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 74 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 75 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 76 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 :77 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 78 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B2 3 : 79 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 80 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 81 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO o cm 
B23 : 82 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 1 cm 
B23 : 83 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 2 cm 
B23:84 o o o o o o o o o o o 1 o o o o PASO 3 cm 
B2 3 : 85 o o o 1 o o o o o o o o o o o o PASO 4 cm 
B23: 86 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 5 cm 
B23 : 87 o o o o o o o o o o o 1 o o o o PASO 6 cm 
B23 : 88 o o o 1 o o o o o o o o o o o o PASO 7 Cot 
B23 : 89 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 8 cm 
B23 : 90 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B2 3 : 91 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B2 3 : 92 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23: 93 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23:94 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23:95 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 96 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 :97 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23: 98 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 99 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 100 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B23 : 101 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO o cm 
B2 3 : 102 o o 1 o o o o o o o o o o o o o PASO 1 cm 
B2 3 : 103 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 2 cm 
B2 3 : 104 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 3 cm 
B2 3 :1 05 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 4 cm 
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OP 860 SXB 

Data Fil e B2 3 (bin) 

Of f s e t 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 l o (Symbol ) 

B23:106 o o o o o o o o o o l o o o o o PASO 5 cm 
B23 : 1 07 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 6 COl 

B23 : 108 o o 1 o o o o o o o o o o o o o PASO 7 cm 
B23 : 109 o o o o o o o o o o o o o o o o PASO 8 cm 

Page 1 62 (Ra d ix Bina r y) Wed nesday , Aug ust 27 , 20 0 8 - 18 : 27 : 44 



OP 860 SXB 

Data File 843 (bin) ESTADOS PV 

Offset 15 1 4 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 o (Symbo l ) 

B43:0 o o 1 1 1 1 l o o o 1 o 1 o 1 l INDICADOR! 
B43 : 1 o o o o o o o o o o o o o o o 1 INDICADOR! 
B43:2 o o o o o o o o o o o 1 1 1 1 1 INDICADOR! 
B43:3 o o l o o 1 1 o 1 o o o o o o o 
B43 : 4 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43:5 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 6 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 7 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 8 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 9 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43:10 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43:11 o o o o o o o o o o 1 o 1 o 1 1 INDICADOR! 
B43:12 o o o 1 o o o o o o o o o o o 1 INDICADOR! 
B43 : 13 o o o o o o o o o o o 1 1 1 1 1 INDICADOR! 
B43:14 o o o o o o o o o o 1 o 1 o 1 o 
B43 : 15 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 16 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 17 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 18 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 19 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 20 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 21 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43:22 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 23 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 24 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 25 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43:26 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 27 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43:28 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 29 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 30 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B43 : 31 o o o o o o o o o o o o o o o o 
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OP 860 SXB 

Data File 344 (b in ) PROG BITS 

Offset 15 1 4 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 o (Symbol) 

B44 : 0 o o o o o o o o o o o o o o 1 o FALLAS GE r 
B44 : 1 o o o o o o o o o o o o o o o o ESTADOS GI 
B4 4 :2 o o o o o o o o o o o 1 o 1 l o ESTADOS D.E 
B4 4 : 3 o o o o o o o o o o o o o o o o FALLAS DE 
B44 :4 o o o o o o o o o o o o o o o o FAL LAS DE 
B4 4 :5 o o o o o o o o o o o o o o o o FALLAS POI 
B44 : 6 1 o 1 o o o o o o o o o o o 1 1 CONDI CI ONI 
B44 :7 o o o o o o o o o o o o o o 1 o BI TS DE n 
B44 : 8 o o o o 1 o 1 o 1 o 1 o 1 o 1 o HAB I LITAC: 
B44: 9 o o o o o o o 1 o o 1 o 1 o 1 o H.Z\BILITAC: 
B44 : 10 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B4 4 : 11 o o o o o o o o o 1 o o o o o o 
B44 : 12 o o o o o o o o o o o o o o o o COMANDOS C 

B44 : 13 o o o o o o o o o o o o o o o o COMANDOS [ 

B44 : 14 o o o o o o o 1 o o o o o o o o INDICADOR.E 
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OP 860 SXB 

Data File B45 (bin ) ENTP~Z\DAS 

Offset 15 1 4 13 12 11 1 0 9 8 7 6 5 4 3 2 1 o (Symbol ) 

B45 : 0 o o 1 -1 1 1 1 o o o o o o o o o SENSORE S _¡_ 

B45 : 1 o o o 1 o o o o o o o o o o o o SENSORE S 
B45 : 2 o o o o o o o o o o o 1 1 1 1 1 SENSORE S 
B45 : 3 o o 1 o o 1 1 o 1 o 1 o 1 o 1 o SENSORES 
B4 5 : 4 o 1 o o o o o o o o o o o o o o 
B45 :5 o o o o o o o o o o o o o o o o 
B4 5 : 6 1 o 1 o 1 o 1 1 o 1 o o 1 1 o 1 SENSORE S 
B4 5:7 o o 1 o o o o o o o o o o o o o SENSORES 
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OP 860 SXB 

Data File 846 (bi n ) S.Z\LIDAS 

Offset 15 14 13 12 11 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1 o (Symbol) 

B46: 0 o o o o o o o o o o o o o o o o CONTROL Si 

B46 : 1 o o o o o o o o o o o o o o o o CONTROL Sl 
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ANEXO C 





EBOM 
Materiales OP ~igner ) _E_d_u_a_rd_o_H_u_e_s_c_a ___________ _ 

i' Customer: ) VRK Automotive Systems 
'>-- ----< 

Date: 11-Mar-07 

Rev#: 2 

~.~.tE! .. ~E!~'?) 
Reference# 1.tem Part No./Product Code Qty. SQ. • DeScriptíon ,. ~ Manufacturer Supplíer ,,· Rec'd Spares Oid'ed Qcost . 

1 
2 T-2-53012-S 1 TRANSFORMER; 480VAC/120VAC ACME TRANSFORMER GOLIATH ENTERPRISES 

3 1 OO-C09DJ1 O 1 
CONTACTOR; 3PH, 7 1/2HP, 24VDC, N.O. 

ALLEN-8RADLEY HERMOS 
AUX, DIODE SUPPR. 

4 100S-C16DJ14C 2 
SAFETY CONTACTOR; 460VAC/10HP, 24VDC 

ALLEN-8RADLEY HERMOS 
COIL. 1 NO, 4 N.C. 

5 140M-C2T-810 3 
MOTOR PROTECTOR; 1.0A RATEO 

ALLEN-8RADLEY HERMOS 
OPERATIONAL CURRENT 

6 140M-C-AFA20 3 TRIP CONTACT, FRONT MOUNT. FOR 140M ALLEN-8RADLEY HERMOS 

7 140M-C-W453 1 
THREE PHASE COMMONING LINK; 3 X 3 

ALLEN-BRADLEY HERMOS 
CONNECTIONS 

8 140M-C-WTE 1 
COMMONING LINK TERMINAL; FOR 140M-

ALLEN-BRADLEY HERMOS 
C2T MOTOR PROTECTOR 

9 1492-H5 6 
FUSIBLE TERMINAL BLOCK. 24VDC. WITH 

ALLEN-BRADLEY HERMOS 
LED IND. 

10 1606-XL 1200 1 
POWER SUPPLY; 120VAC - 24VDC, 5A, DIN 

ALLEN-8RADLEY HERMOS 
RAIL MOUNT 

11 1492-IFM40F 2 T-8LOCK for 32 pt Input and Output Card ALLEN-8RADLEY HERMOS 
12 1492-CA8LE10H 2 1 M Cable for 32 pt Input and Output Card ALLEN-8RADLEY HERMOS 
13 1746-1832 1 32 Digital Sinking Input Card - SLC-500 ALLEN-BRADLEY HERMOS 

14 1746-0832 1 32 Digital Sourcing Output Card - SLC-500 ALLEN-8RADLEY HERMOS 

15 1746-A4 1 4 Slot Modular Chassis - SLC-500 ALLEN-BRADLEY HERMOS 

16 1746-IB16 1 16 Digital Sinking Input Card - SLC-500 ALLEN-BRADLEY HERMOS 

17 1747-L532 1 SLC 5105 Processor - SLC-500 ALLEN-8RADLEY HERMOS 
18 194R-FCA2 1 Fuse Cover for 194R-NJ030P3-Disconnect ALLEN-BRADLEY HERMOS 

19 194R-HS4E 1 Switch Handle for 194R-NJ030P3-Disconnect ALLEN-8RADLEY HERMOS 

20 194R-NJ030P3 1 Fused Disconnect Switch - 30A for J Type Fuses ALLEN-8RADLEY HERMOS 

21 194R-R2 1 Shaft for 194R-NJ030P3-Disconnect ALLEN-BRADLEY HERMOS 

22 2711-T1 OC20 1 
Panel View 1000 Color Terminal, Touch screen , 

ALLEN-BRADLEY HERMOS 
Ethernet. RS232 

23 440R-N23132 1 SAFETY RELA Y ALLEN-BRADLEY HERMOS 

24 440R-N23135 1 SAFETY RELAY ALLEN-BRADLEY HERMOS 

25 700HK-32Z24 1 RELAY; MINIATURE DPDT@5A, 24VDC COIL ALLEN-BRADLEY HERMOS 

26 700-HN122 1 SOCKET FOR ABOVE RELA Y ALLEN-BRADLEY HERMOS 

27 800T-FX6A5 1 ESTOP PUSHBUTTON: 1 N.O .. 1 N.C. ALLEN-BRADLEY HERMOS 

28 800T-QB24W 1 
ILLUMINATED PUSH BUTTON; 24V, GREEN 

ALLE N-BRADLEY HERMOS 
LENS, 1 NO., 1 N.C. 

29 BOOT-XD1 1 CONTACT BLOCK; 1 N.O. ALLEN-BRADLEY HERMOS 
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• 
Materiales OP r ' 

~ Designer: ¿_E_d_u_a_r_d_o_H_u_e_sc_a ____________ _ 

~ Customer: ) VRK Automotive Systems 

Reference# ltem Part No./PrOdúct Code Qty, SQ. Description 

30 889N-F4AE-12F 1 
SENSOR CABLE. MINI CONNECTOR, 4 
CONO., YELLOW JACKET, 3m 

31 BES M1 2Ml-PSC20B-S04G 3 
PROX SWITCH, M18, SHIELDED. PNP, 5mm 
RANGE, M12 QD 

32 BES-516-324-E5-C-S4 6 
PROX SWITCH, M8, SHIELDED, PNP, 1.5mm 
RANGE, M12 QD 

33 OTBVP6LQD 1 OPTO TOUCH SWITCH 
34 QS30LQD 3 PHOTO SENSOR 
35 PB5224 1 PRESSURE SWITCH 3-100 PSI 
36 ATDR15 1 FUSE, 15A. 600VAC. TIME DELAY 
37 ATDR3 1 FUSE, 3A, 600VAC, TIME DELAY 
38 ATDR5 2 FUSE, 5A, 600VAC, TIME DELAY 

39 GGC1 1 
FUSE; 1A. 1 1/4 GLASS FAST ACTING 
250VAC 

40 GGC2 2 
FUSE; 2A. 1 1/4 GLASS FAST ACTING 
250VAC 

41 GGC3 3 
FUSE; 3A. 1 1/4 GLASS FAST ACTING 
250VAC 

42 US3J21 1 
FUSEHOLDER, J TYPE. 30 AMP, 2 POLE, 
600VAC 

43 US3J31 1 
FUSEHOLDER, J TYPE, 30 AMP, 3 POLE, 
600VAC 

44 USCC11 3 
FUSEHOLDER; ce TYPE , SINGLE POLE , 
120VAC NEON IND. 

45 USCC1 l-DC24 1 FUSEHOLDER; ce TYPE, 24 VDC LEO IND. 

46 AJT10 3 
FUSE; 10AMP, DUAL ELEMENT, TIME DELA Y, 
600VAC. J TYPE 

47 AJT4 3 
FUSE; 4AMP, DUAL ELEMENT, TIME DELAY, 
600VAC, J TYPE 

48 AJT6 2 
FUSE; 6AMP, DUAL ELEMENT, TIME DELAY, 
600VAC. J TYPE 

49 A1412CH 1 
BOX; CONTINUOUS HINGE, 14" HIGH, 12" 
WIDE. 6" DEEP 

50 A14P12 1 
INNER PANEL FOR A141 2CH BOX, 12.75"H x 
10.88"W 

51 CP3636 1 
INNER PANEL: CONCEPT SERIES. 
34.2"x34.2" 

52 CSD363612 1 
ENCLOSURE. WALL MOUNT, 36"x36"x12", 
CONCEPT SERIES 

53 1403401 2 DISTRIBUTION BLOCK; 3 POLE 175A 

Manufactorer 

ALLEN-BRADLEY 

BALLUFF 

BALLUFF 

BANNER 
BANNER 

EFECTOR 
FERRAZ SHAWMUT 
FERRAZ SHAWMUT 
FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ-SHAWMUT 

FERRAZ-SHAWMUT 

FERRAZ-SHAWMUT 

HOFFMAN 

HOFFMAN 

HOFFMAN 

HOFFMAN 

MARATHON 

Materiales OP 860 

EBOM 
Date: 

Rev#: 1 

~a.~= - ~=~·~ j 
Supplier 

HERMOS 

BALLUFF 

BALLUFF 

RG.SHELLEY 
RG.SHELLEY 

EFECTOR 
WESCO 
WESCO 
WESCO 

WESCO 

WESCO 

WESCO 

WESCO 

WESCO 

WESCO 

WESCO 

WESCO 

WESCO 

WESCO 

GRAYBAR 

GRAYBAR 

GRAYBAR 

GRAYBAR 

WESTBURNE 

11-Mar-07 

2 

Rec'd Spares Ord'ed Qcosf 



EBOM 
Materiales OP ~-Designer: ),_E_d_u_a_r_d_o_H_u_e_s_c_a ____________ _ 

\ Customer: ) VRK Automotive Systems 2 
C ºª~~ 

Rev#: 1 

'-~~t= ~=~·~j 

11 -Mar-07 

Referetice # ttern Part No./Product coc1e· '· 'Clty. SQ. W ''> !re X"' Description '" i x Manufattúrer ; "" 6 ',;, Suppliér :;:¡- > Rec'd Spare5 0ra'ed a'cost 
54 CC1402 1 

POWER BLOCK COVER; FOR 1402401 DIST. 
MARATHON WESTBURNE 

BLOCK 

55 CC1403 1 
POWER BLOCK COVER; FOR 1403401 DIST. 

MARATHON WESTBURNE 
BLOCK 

56 DP-BM-R-32 1 PROGRAMMING PORT; MINI DIN l/F MENCOM ONTOR 

57 1669 84 8 3 
SENSOR CABLE; TYPE SAC-5P- 5,0-

PHOENIX ADVANCED 
PUR/M12FS 

58 1683510 1 SENSOR CABLE; SAC-3P- 5,0-PUR/M12FS PHOENIX ADVANCED 

59 16 94 52 5 11 
SENSOR CABLE; TYPE SAC-3P- 5,0-

PHOENIX ADVANCED 
PUR/M12FR 

60 22 95 65 1 2 DISTRIBUTION BLOCK. TYPE FLK-PVB 2/24 PHOENIX ADVANCED 
61 30 03 02 o 5 END COVER; GREY, D-UK 4/10 PHOENIX ADVANCED 
62 3003101 10 END COVER; BLUE, D-UK4/1 O BU PHOENIX ADVANCED 
63 30 04 36 2 10 TERMINAL BLOCK; GREY, UK5 N PHOENIX ADVANCED 
64 30 04 38 8 70 TERMINAL BLOCK; BLUE, UK 5 N BU PHOENIX ADVANCED 
65 30 22 21 8 20 END STOP BRACKET; GREY, CLIPFIX 35 PHOENIX ADVANCED 
66 30 22 21 8 20 END STOP BRACKET; GREY, CLIPFIX 35 PHOENIX ADVANCED 
67 17690B16 1 OUTPUTS BLOCK ALLEN-BRADLEY WESTBURNE 
68 855T-B24DN3 1 THREE COLOR TURRET(Green Lamp) ALLEN-BRADLEY WESTBURNE 
69 855T-B24DN4 1 THREE COLOR TURRET(Red Lamp) ALLEN-BRADLEY WESTBURNE 
70 855T-B24DN5 1 THREE COLOR TURRET(Yellow Lamp) ALLEN-BRADLEY WESTBURNE 
71 855T-BPM10C 1 THREE COLOR TURRET (Base) ALLEN-BRADLEY WESTBURNE 
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• 
Materiales OP ( Designer: 

l Customer: 

Reference #. ltem " Rart No./ProduCt Code Qty. 
1 
2 T -2-53012-S 1 

3 1 OO-C09DJ1 O 1 

4 1 OOS-C 16DJ 14C 2 

5 140M-C2T-B 10 3 

6 140M-C-AFA20 3 

7 140M-C-W453 1 

8 140M-C-WTE 1 

9 1492-H5 6 

10 1606-XL 1200 1 

11 1492-IFM40F 2 
12 1492-CABLE 1 OH 2 
13 1746-1832 1 
14 1746-0832 1 
15 1746-A4 1 
16 1746-1816 1 
17 1747-L532 1 
18 194R-FCA2 1 

19 194R-HS4E 1 

20 194R-NJ030P3 1 

21 194R-R2 1 

22 271 1-T10C20 1 

23 440R-N23132 1 
24 440R-N23135 1 
25 700HK-32Z24 1 
26 700-HN122 1 
27 800T-FX6A5 1 

28 800T-QB24W 1 

29 800T-XD1 1 

Eduardo Huesca 

. VRK Automotive Systems 
/"~~~~~~~--~~~~~~~~~~~~ 

so. . i -""!-' Description 
"' y 

TRANSFORMER; 480VAC/120VAC 

CONTACTOR; 3PH, 7 1/2HP, 24VDC, N.O. 
AUX, DIODE SUPPR. 

SAFETY CONTACTOR; 460VAC/1 0HP, 24VDC 
COIL. 1 N.O, 4 N.C. 

MOTOR PROTECTOR; 1.0A RATEO 
OPERATIONAL CURRENT 

TRIP CONTACT, FRONT MOUNT, FOR 140M 
THREE PHASE COMMONING LINK; 3 X 3 
CONNECTIONS 

COMMONING LINK TERMINAL; FOR 140M-
C2T MOTOR PROTECTOR 

FUSIBLE TERMINAL BLOCK, 24VDC, WITH 
LEO IND. 

POWER SUPPLY; 120VAC - 24VDC, 5A, DIN 
RAIL MOUNT 
T-BLOCK far 32 pt Input and Output Card 
1 M Cable far 32 pt Input and Output Card 
32 Digital Sinking Input Card - SLC-500 
32 Digital Sourcing Output Card - SLC-500 
4 Sial Modular Chassis - SLC-500 
16 Digital Sinking Input Card - SLC-500 
SLC 5/05 Processor - SLC-500 

Fuse Cover for 194R-NJ030P3-Disconnect 

Switch Handle far 194R-NJ030P3-Disconnect 

Fused Disconnect Switch - 30A far J Type Fuses 

Shaft far 194R-NJ030P3-Disconnect 

Panel View 1000 Color Terminal, Touch screen. 
Ethernet, RS232 

SAFETY RELA Y 
SAFETY RELAY 
RELAY; MINIATURE DPDT@5A, 24VDC COIL 
SOCKET FOR ABOVE RELAY 
ESTOP PUSHBUTTON; 1 N.O., 1N.C. 
ILLUMINATED PUSH BUTTON; 24V, GREEN 
LENS, 1 N.O. , 1 N.C. 

CONTACT BLOCK; 1 N.O. 

Manufacturei:, 
~· 

ACME TRANSFORMER 

ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLE Y 

ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 
ALLEN-BRADLEY 
ALLEN-BRADLEY 
ALLEN-BRADLEY 
ALLEN-BRADLEY 
ALLEN-BRADLEY 
ALLEN-BRADLEY 
ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 
ALLEN-BRADLEY 
ALLEN-BRADLEY 
ALLEN-BRADLEY 
ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 

ALLEN-BRADLEY 

Materiales OP 860 

EBOM 
Date: ; --·--< 
Rev#: i 

. \ 

l~~t=~=~·~) 
"' '' Supptier,, :;,# 

GOLIATH ENTERPRISES 

HERMOS 

HERMOS 

HERMOS 

HERMOS 

HERMOS 

HERMOS 

HERMOS 

HERMOS 

HERMOS 
HERMOS 
HERMOS 
HERMOS 
HERMOS 
HERMOS 
HERMOS 
HERMOS 

HERMOS 

HERMOS 

HERMOS 

HERMOS 

HERMOS 
HERMOS 
HERMOS 
HERMOS 
HERMOS 

HERMOS 

HERMOS 

11 -Mar-07 

2 

Rec'd Spares ,Total 



Materiales OP Designer: 1 Eduardo Huesca 

l Customer: ) VRK Automotive Systems 

Reference# ltem Part No./Product Code ~ QtV. so. +;1 .Description rii 

30 889N-F4AE-12F 1 
SENSOR CABLE, MINI CONNECTOR, 4 
COND., YELLOW JACKET, 3m 

31 BES M12Ml-PSC20B-S04G 3 
PROX SWITCH, M18, SHIELDED, PNP, 5mm 
RANGE, M12 QD 

32 BES-516-324-E5-C-S4 6 
PROX SWITCH, M8, SHIELDED, PNP, 1.5mm 
RANGE, M12 QD 

33 OTBVP6LQD 1 OPTO TOUCH SWITCH 
34 QS30LQD 3 PHOTO SENSOR 
35 PB5224 1 PRESSURE SWITCH 3-100 PSI 

36 ATDR15 1 FUSE, 15A, 600VAC, TIME DELAY 
37 ATDR3 1 FUSE, 3A, 600VAC, TIME DELAY 

38 ATDR5 2 FUSE, 5A, 600VAC, TIME DELAY 

39 GGC1 1 
FUSE; 1A, 1 1/4 GLASS FAST ACTING 
250VAC 

40 GGC2 2 
FUSE; 2A, 1 1/4 GLASS FAST ACTING 
250VAC 

41 GGC3 3 
FUSE; 3A, 1 1/4 GLASS FAST ACTING 
250VAC 

42 US3J21 1 
FUSEHOLDER, J TYPE, 30 AMP, 2 POLE, 
600VAC 

43 US3J31 1 
FUSEHOLDER, J TYPE , 30 AMP, 3 POLE , 
600VAC 

44 USCC11 3 
FUSEHOLDER; ce TYPE, SINGLE POLE, 
120VAC NEON IND. 

45 USCC1 1-DC24 1 FUSEHOLDER; ce TYPE, 24 VDC LED IND. 

46 AJT10 3 
FUSE; 10AMP, DUAL ELEMENT, TIME DELAY, 
600VAC, J TYPE 

47 AJT4 3 
FUSE; 4AMP, DUAL ELEMENT, TIME DELAY, 
600VAC, J TYPE 

48 AJT6 2 
FUSE; 6AMP, DUAL ELEME NT, TIME DELAY, 
600VAC. J TYPE 

49 A1412CH 1 
BOX; CONTINUOUS HINGE, 14" HIGH, 12" 
WIDE. 6" DEEP 

50 A14P12 1 
INNER PANEL FOR A141 2CH BOX, 12.75"H x 
10.88"W 

51 CP3636 1 
INNER PANEL; CONCEPT SERIES. 
34.2"x34.2" 

52 CSD36361 2 1 
ENCLOSURE, WALL MOUNT, 36"x36"x12", 
CONCEPT SERIES 

53 1403401 2 DISTRIBUTION BLOCK; 3 POLE 175A 

Printed 14/05/2008 07 :19 p.m. Page 5 of 6 

+ 'Manufacturer ' , 

ALLEN-BRADLEY 

BALLUFF 

BALLUFF 

BANNER 
BANNER 

EFECTOR 
FERRAZ SHAWMUT 
FERRAZ SHAWMUT 
FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ SHAWMUT 

FERRAZ-SHAWMUT 

FERRAZ-SHAWMUT 

FERRAZ-SHAWMUT 

HOFFMAN 

HOFFMAN 

HOFFMAN 

HOFFMAN 

MARATHON 

EBOM 
e Date: --,i ------< 
\ Rev#: ) 

l~~~=- ~=~·~j 
Supplier -.:+1 
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• 
Materiales OP ( Designer: 1 Eduardo Huesca l Customer: )._V_R_K_ A_u_t_om_ o_ti_v_e_S_y_s_te_m_ s _ _______ _ 

Reference# ltem · ·Part NoJPi'oduct Code Qty. SQ. w i·* Description 

54 CC1402 1 
POWER BLOCK COVER: FOR 1402401 DIST. 
BLOCK 

55 CC1 403 1 
POWER BLOCK COVER; FOR 1403401 DIST. 
BLOCK 

56 DP-8M-R-32 1 PROGRAMMING PORT; MINI DIN llF 

57 16 69 84 8 3 
SENSOR CABLE; TYPE SAC-5P- 5,0-
PUR/M12FS 

58 1683510 1 SENSOR CABLE; SAC-3P- 5,0-PUR/M12FS 

59 16 94 52 5 11 
SENSOR CABLE; TYPE SAC-3P- 5,0-
PUR/M12FR 

60 22 95 65 1 2 DISTRIBUTION BLOCK. TYPE FLK-PVB 2/24 
61 30 03 02 o 5 END COVER; GREY. 0 -UK 4/1 O 
62 30 03 10 1 10 END COVER; BLUE. D-UK4/10 BU 
63 30 04 36 2 10 TERMINAL BLOCK; GREY, UK5 N 
64 30 04 38 8 70 TERMINAL BLOCK; BLUE, UK 5 N BU 

65 30 22 21 8 20 END STOP BRACKET; GREY, CLIPFIX 35 
66 30 22 21 8 20 END STOP BRACKET; GREY, CLIPFIX 35 
67 17690B16 1 OUTPUTS BLOCK 

68 855T-B24DN3 1 THREE COLOR TURRET(Green Lamp) 
69 855T-B24DN4 1 THREE COLOR TURRET(Red Lamp) 
70 855T-B24DN5 1 THREE COLOR TURRET(Yellow Lamp) 
71 855T-BPM10C 1 THREE COLOR TURRET (Base) 
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