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INTRODUCCION

De una simple herencia, estos remarcables sistemas se han visto envueltos no solo en el reemplazo de
dispositivos electromecénicos, sinc en la solucion siempre creciente de sistemas de control. Tanto en la
industria de procesos, como en la de no procesos, segin las indicaciones, estos gigantes provistos de
microprocesadores seguiran abriendose terreno en las fabricas automatizadas y siempre viendo hacia el
futuro.

DEFINICION DE PLC

Un controlador programable, llamado formalmente un controlador légico programable o PLC, puede
definirse como un dispositivo de estado sélido miembro de una familia de computadoras. Es capaz de
almacenar instrucciones para implementar funciones de control tales como secuencia, regulacion de
tiempo, conteo, aritmética, manipulacion de datos y comunicacidnes para maquinas y procesos
industriales. Un PLC puede verse en términos simples como una computadora industrial la cual ha sido
disefiada especificamente en su unidad central de procesamiento y en su circuiteria de interfase a los
dispositivos de campo (conexiones al mundo real).

HISTORIA DE LOS PLC'S

RELEVADORES

En los sesenta, los dispositivos electromecanicos estaban al orden del dia en lo que a control respecta.
Estos dispositivos, cominmente conocidos como relevadores, eran utilizados por miles, para controlar
muchos sistemas de manufactura de tipo secuencial y maquinas automaticas. Estos relevadores
instalados en paneles y gabinetes de control, utilizaban cientos de cables y sus interconexiones para
efectuar una soluciéon de control. La respuesta de un relevador era basicamente confiable, al menos
como dispositivo tnico. Pero las aplicaciones comunes para paneles de relevadores exigian de 300 a 500
o mas relevadores, y su confiabilidad y mantenimiento, asociados con el respaldo de estos paneles se
convirtieron en un gran reto. El costo se convirtié en otro factor, por que aun y con el bajo costo del
relevador por si solo, el costo del panel, podria ser bastante alto. Para empeorar las cosas
constantemente cambiantes necesidades de proceso llevaban a requerir el cambio del panel de control,
con relevadores, esto era costoso, ya que requeria mayor inversion en el panel, y aunando a esto, estos
cambios en ocasiones estaban pobremente documentados, causando una pesadilla en el mantenimiento
meses después. Por todo esto no era dificil ver el cambio total del panel por uno nuevo con todos sus
componentes y cableado adecuados para el nuevo proceso. Hay que sumar a esto, el impredecible, y
potencialmente aito costo de mantenimiento de estos sistemas como en las lineas de produccion de
motores, y estaba claro que algo se necesitaba para mejorar el proceso de control, hacerlo mas confiable,
mas facil de diagnosticar y facil de cambiar.

EL PRIMER CONTROLADOR PROGRAMABLE

Esto a finales de los sesenta, fue el primer controlador programable. Este primer sistema fue
desarrollado, como una respuesta,especifica a las necesidades de los fabricantes automovilisticos de los
Estados Unidos. Estos primeros Controladores Loégicos Programables (PLC'S) representaban los
primeros sistemas que:



a) Podian ser usados en los pisos de las casas.
b) Podian ser cambiados en su légica, sin un extensivo realambrado o cambio de componentes.
c¢) Eran faciles de diagnosticar y reparar cuando ocurrian los problemas.

PRIMERAS INOVACIONES ,

El avance en la tecnologia de microprocesadores creé un dramatico cambio en los controladores
programables. En adicion a la funcion de relevacion, los PLC's son ahora capaces de ejecutar funciones
aritméticas y de manipulacion de datos, comunicacidn e interaceién con el operador y comunicaciones
con computadoras.

Los monitores de las computadoras, son ahora la herramienta de programacion para interaccion del
programador y del PLC. Esta fué la alternativa al tedioso proceso de programacion manual. Los
simbolos usados en diagramas escalera sirvieron para implementar nuevas instrucciones y proporcionar
acceso a las funciones creadas por el micro. El mejoramiento de instrucciones permitid las aplicaciones
de los PLC's con dispositivos de instrumentacion para proporcionar entradas de datos numéricos.

CONTROLADORES ACTUALES
La siguiente lista describe algunas de las mejoras de hardware que han ocurrido:

Tiempos de sacn mas rapidos.

Bajo costo, PLC's mas pequefios requiriendo menos espacio.
Sistemas de I/O de alta densidad con interfase.

Interfases de I/O inteligentes, basados en microprocesadores.

AREAS GENERALES DE APLICACION

El controlador programable es usado en un amplia variedad de aplicaciones de control, tanto es usado
en la industria automovilistica, como en procesamiento de comida y aeronautica. Hay cinco aplicaciones
generales en las que los PLC'S son usados y son los siguientes.

A. CONTROL DE SECUENCIA: Es la méas grande area de uso de los controladores y es la que mas se
asemeja a los relevadores de control.

B. CONTROL DE MOVIMIENTO: Esto es la integracion de control de movimiento lineal o rotatorio.
En los sistemas iniciales un servoactuador se conectaba al PLC con una serie de conductores
individuales a las entradas y salidas discretas. Los sistemas mas modernos integraban esta funcion en
los racks de 1/O. Esto elimina la necesidad de la interfase de los dispositivos. Ejemplo de todos
estos, los podemos encontrar en robots cartesianos y muchos procesos de red, en sistemas de
caucho, pelicula y textil. '

C. CONTROL DE PROCESO: Esta es la habilidad de los controladores programables de encontrar un
gran ninero de parametros fisicos tales como: temperatura, presion, velocidad y flujo. Esto incluye
¢l uso de I/0 analdgicas para construir un sistema de control de lazo cerrado, el uso de software
(PID) permite al PLC reemplazar las funciones de controladores automaticos. Aplicaciones de esto
incluyen miquinas de plastico inyectado, maquinas de extraccién, procesos de hormeado etc.



D. MANEJO DE DATOS: La habilidad de colectar, analizar y manipular datos sélo ha sido posible con
los PLC'S ¢n los tltimos afios. Los datos colectados pueden ser comparados con datos de referencia
en la memoria del controlador o ser transferidos a alghin otro dispositivo por medio de comunicaciéon
etc.

E. COMUNICACIONES: Esta es la habilidad de los PLC'S de poderse comunicar con otros
dispositivos inteligentes. Una de las areas de mas desarrollo en la industria actual es manejada por el
standard MAP iniciado por la GMC y es usado en forma de conector multiples dispositivos
inteligentes incluyendo PLC'S.

LA POTENCIA NEUMATICA EN CONJUNCION CON LA ELECTRONICA

La neumatica es una rama de la potencia fluida que se encarga del estudio de la transmision de energiia
por medio de aire a presién. La nuematica en conjunto con una serie de dispositivos electromecanicos
pueden realizar una serie de rutinas que al unirlas dan por consecueicia un proceso controlado
electromecanicamente..

En la industria contemporanea se requiere de aplicaciones de la potencia neumatica en diversos
procesos. Ahora bien si desplazamos los dispositivos electromecanicos por la electronica podemos
podemos obtener procesos controlados en forma automatica, mediante dispositivos electronicos
conocidos como Controladores Légicos Programables ¥ PLC's .

Para tener una idea mas clara del por qué de la interaccion de la neumatica y la electrénica podemos
citar un ejemplo; si tratamos queremos reducir los gastos de operacion de una maquina ensambladora de
autopartes en donde se requiere de mucho personal obrero y de una obra de mano calificada, si
sustituimos los antiguos dispositivos electromecanicos por un PLC, ayudaremos en mucho a reducir el
personal obrero y la calidad se incrementa de manera notable ya que no queda esta en funcién del
criterio del operador sino en base a un programa anteriormente cargado mediante sofiware en el PLC.

CONSIDERACIONES DE LOS MEDIOS DE OPERACION

Una de las diferencias primarias entre los controladores programables y lo que €s en si una computadora
normal, es el modo en el que estan construidas y el lugar en el que se puede trabajar, ya que los PLC'S
estan construidos de forma tal que pueden resistir:

= Polvo

s  Vibracién y movimiento
. Temperaturas extremas
s  Humedad

o Interferencia

[ ]

Fallas de alimentacion

Estas son las principales diferencias que se encuentran entre uno y otro y al examinarlas se puede ver
que el PLC se fabrica para trabajar en un medio mas hostil.



SISTEMAS NUMERICOS Y TECNICAS DE CODIFICACION

Numeros y sistemas numéricos son usados en muchas aplicaciones actuales para establecer, restablecer,
o comunicar algun tipo de informacion. Todos los controles programables, de los més pequeiios a los
mas grandes y mas complejos, se basan en eficientes sistemas numéricos para llevar a cabo sus tareas.
Sin embargo el sistema de trabajo interno del PLC es el sistema numérico binario, y varias partes del
resto del sistema utilizan otros sistemas numéricos. Algunos ejemplos incluyen:

Sistemas de I/0 que son direccionados en octal,

Displays que usan el cdédogo binario, decimal o sistema BCD.

Valores de registros que son desplegados y usados en decimal.

Impresién de documentos que son referenciados en formato hexadecimal.

.l e

En muchas aplicaciones que involucran controladores programables, es necesario codificar informacion.
Esto normalmente involucra interaccion con dispositivos externos tales como terminales de CTR o la
interfase THUMBWHEEL SWITCH. Estos dispositivos externos comunican al controlador
programable en dos formas posibles. Una es usar un cierto voltaje, usualmente 24V DC. Esto s lo mas
comunmente utilizado con dispositivos como thumbwheel switch y dispositivos digitales de display. La
segunda es usar informacion codificada enviada a através de una de las interfases de comunicacién de
datos del PLC.

Hay varios cédigos que son usados para representar letras, nimeros y simbolos. Los tres mas comunes
son listados enseguida, y han sido establecidos como estandares industriales.

e ASCII
« GRAY
« BCD

El codigo ASCII es usado para la comunicacion de letras y nimeros, y ¢s cominmente encontrado en
uso con dispositivos periférico tal como un CTR o una impresora. El ASCII puede ser de 6.7.u.8 bits de
longitud para cada nimero, letra & simbolo. El octavo bit en el byte es algunas veces usado para definir
la paridad de comunicacion para propositos de chequeo de errores.

El cédigo GRAY es un cadigo ciclico usado primordialmente con dispositivos sensores de pocision tales
como encoders digitales. Fué desarrollado para uso con sistemas sensores de alta velocidad, y sélo
permite un bit de informacidn para cambiar por cada incremento 6 decremento En sistemas actuales
avanzados de controladores programables, muchos tienen como opcién disponible un médulo de /O
para uso con un encoder incrementador de pocisién,

El uso mas comun del BCD en controles programables es con entradas periféricas y dispositivos de
salida. Por ejemplo en una tipica entrada de un thumbwheel y un circuito complementario display de
siete segmentos, el BCD es usado para recibir 6 enviar informacién al controlador programable. La
conversion de decimal a BCD y de BCD a siete segmentos es ejecutado dentro de el respectivo
dispositivo periférico. Una vez dentro de el controlador programable el dato es normalmente convertido
a binario. Cada digito decimal requiere cuatro lineas de 1/0.



LOGICA BINARIA (CONCEPTO ON-OFF)

En los sistemas de control que se encontraron PLC, la preponderancia de los sensores y actuadores se
representa sélo en dos estados: ON Y OFF. En los circuitos logicos, esto corresponde a cierto y falso,
asi que la accion de interruptor hacia el controlador, sélo tiene dos estados: ON Y OFF. Asi que cuando
el estado es registrado por el PLC en memoria puede ser utilizado de muchas formas diferentes. Esto es
principios basicos de la 16gica binaria, con binario hablando de dos cosa o partes. Este sistema numérico
esta basado en el nimero dos, y todo se representa por ceros y unos (0,1) y todo esto nos sirve con
ayuda del dlgebra boleana para llevar a cabo una tarea determinada. Para esto a través del tiempo se han
utilizado diferentes dispositivos electronicos entre los que encontramos, circuitos integrados de
compuertas logicas, timers, contadores, etc.

Estos se manejaban de tal forma que se les interconectaban para llevar a cabo una tarea determinada.
Los PLC por otra parte vienen a representar un gran salto en lo que a dispositivos para llevar a cabo una
tarea se refiere, esto por que en €l mismo nombre del dispositivo encontramos la palabra clave:
PROGRAMABLE, con esta tenemos en nuestras manos un aparato capaz de desarrollar un sin nGmero
de tareas, y aparte estas se pueden modificar por lo que en contraparte son las compuertas logicas son
un gran avance.

SIMBOLOS DE CONTACTORES: Los contactos y relevadores de los PLC'S funcionan de una manera
muy similar.Un contacto normalmente abierto se cierra cuando se energiza y un normalmente cerrado se
abre cuando se energiza. Si un conjunto de contactos permite continuidad a una salida, esta se energiza

(ON).

Los siguientes simbolos se utilizan para trasladar circuitos de relevadores a diagramas escalera.

SIMBOLO DEFINICION E INTERPRETACION

CONTACTO NORMALMENTE ABIERTO: Representa una
| | entrada que puede conectarse a un sensor o swiich; o bien,
representa un contacto de una salida interna,

CONTACTO NORMALMENTE CERRADO: Representa una
| Ve | entrada que puede conectarse a un sensor o switch; o bien,
representa un contacto de una salida interna.

SALIDA: Representa cualquier salida que es manejada por alguna
- ( ) combinacién de entradas.



UNIDAD CENTRAL DE PROCESO

FUNCIONES BASICAS

En un sistema de controlador programable, la unidad central de proceso provee el corazdon y el cerebro
requerido para una exitosa accion de control. Rapida y eficientemente escanea todos sus sistemas de
entrada, de salida y resuelve las aplicaciones légica, y actualiza todos los sistemas de salida. Ademas de
esto, realiza un autochequeo en cada scan para asegurarse que su estructura ain sigue intacta.

FUNCIONES TIPICAS DE INTERACCION DE BLOCKS

En la prictica, la unidad central de proceso puede variar en su arquitectura, pero su estructura consiste
principalmente de los blocks ilustrados a continuacidn:

PROCESSOR MEMORY

= —

POWER SUPPLY

- Oy 2 -
Tl 1o [afe)

La seccion del procesador consiste de uno o mas microprocesadores y su circuiteria asociada. El
segmento de memoria se refiere al medio activo de almacenamiento del PLC. Esta puede ser volatil o no
volatil en disefio, y puede ser configurada y usada en una variedad de maneras para la ejecusion de
programas almacenados, con los cuales el sistema ejecuta sus instrucciones, y programas de aplicacion,
para el actual programa de control. La fuente de poder es usada para proveer suficiente potencia para
los semiconductores y otros dispositivos consumidores de potencia en una o mas de las tagetas del
CPU. Estas pueden ser localizadas en el mismo chasis en el cual la tarjeta del CPU esta localizada, o
bien puede estar conectada externamente al chasis del CPU.

PROCESADORES

La inteligencia se los controladores actuales estd formada por microprocesadores, los cuales ejecutan
todas las operaciones matematicas, manejo de datos y rutinas dediagnostico que no son posibles de
llevarse a cabo son relevadores. La principal funcion del procesador es comandar y gobernar las
actividades del sistema completo, las cuales realiza interpretado y ejecutando una coleccién de
programas conocidos como ejecutivo y que esta permanentemente almacenado ya que es una parte del
mismo controlador. El PLC puede tener mas de un procesador (o micro) para ejecutar las tareas y/o
comunicaciones del sistema. La razon basica de este arreglo es la velocidad de operaciéon que se puede
alcanzar. Este tipo de configuracion es conocida como multiprocesamiento.



FUENTE DEL SISTEMA

La fuente tiene la funcion de suministrar voltaje bien regulado y proteccion a otros componentes de
sistema. El voltaje mas comian de voltaje de entrada es de 120 VCA 6 220 VCA, aunque pocos
controladores aceptaran 24 VCD.

Puesto que es normal que las industrias tengan fluctuaciones de voltaje y frecuencia en la linea, el PLC
tiene una especificacion importante para la que la fuente tolere una varacion del 10 al 15% de
condiciones de linea. Sin embargo, las variaciones de voltaje en algunas plantas podria eventualmente ser
destructiva para pérdidas frecuentes en la produccion en tales casos, puede instalarse un transformador
de potencial constante para estabilizar las condiciones de la linea. Las condiciones que causan que el
voltaje de linea caiga depende de las aplicaciénes, y ain de la localizacién de la planta. Un
transformador de potencial constante compensa los cambios de voltaje en su entrada (primario) para
mantener un voltaje estable en su salida (secundario).

TECNICAS DE SCAN

Por definicién y disefio, el controlador programable esta dedicado a la continua y repetitiva tarea de
examinar sus sistemas de entradas, resolver el control ldgico, y actualizar los sistemas de salida. La
figura siguiente muestra la opeacion funcional de un mecanismo de scan:

HOUSEKEEPING

VENTANA DE COMUNICACION

RUTINA EJECUTIVA

SOLUCION DE MEMORIA LOGICA

'O SCAN

|

Un tipico tiempo de scan en un controlador programable moderno estd en el rango de 10 a 100
milisegundos. La mayoria de los controles tienen un mecanismo, un WATCHDOG TIMER, para medir
el tiempo de scan e inicializa una alarma critica si el tiempo de scan excede un cierto tiempo,
normalmente se 150 a 200 milisegundos. Refiriéndonos otra vez a la figura anterior, €l scan sincrono
contiene otras cuatro actividades en adicional a los I/O scan.



» HOUSKEEPING se refiere a un pequefio nimero de rutinas ejecutadas por el controlador
programable para estar seguro se que su estructura aun sigue intacta y funcionando adecuadamente.

o VENTANA DE COMUNICACION nos permite una comunicacion estructurada a otros dispositivos
en el sistema o externamente. También incluye un médulo de comunicacion especial para permitir
comunicacion de le PL.C con otros dispositivos inteligentes.

e« RUTINA EJECUTIVA en la cual la base inteligente del sistema es usada para interpretar el
programa de control. Esta interpretacion es entonces usada en el siguiente paso para resolver el
programa de control 16gico.

« I/O scan que es el altimo paso se este proceso de scan basico para integrar programas de control
légico interpretado con los estatus de entrada de el 1/0 scan, y actualiza los estatus de salida con los
resultados obtenidos.

USOS DE LA MEMORIA Y SU ESTRUCTURA

La caracteristica mas importante de un controlador programable es la habilidad del usuario de realizar
cambios al programa de control rapida y facilmente. El sistema de memoria se encuentra en el area del
CPU donde se encuentra toda la secuencia de introduccion o programas, estos son almacenados y
ejecutados por el procesador para suministrar las necesidades de los dispositivos de campo. La seccion
de memoria que contiene los programas de control puede ser cambiado, o reprogramado, para corregir
los cambios del proceso en la linea de manufactura o durante el arranque de un nuevo sistema. Hay dos
categorias de memoria usadas para controladores programables, estas son volatiles y no volatiles. Volatil
significa que el contenido de la memoria que a pesar de que se desconecte de la fuente de poder los
datos se mantienen intactos. No volatil significa que los datos se perderan si se desconecta de la fuente
de poder.

ESRUCTURA Y CAPACIDAD DE MEMORIA: La memoria de un controlador programable puede
verse como un arreglo dimensional sencillo de almacenamiento en celdas unitarias, donde cada celda
pueda almacenar 1 o 0. Un bit es la unidad mas pequefia de memoria y almacena la informacion en la
forma de 1 y/o 0. La informacion es entonces ON/OFF, dependiendo del estado del bit (1, ON y O,
OFF).

En ocasiones es necesario para el procesador manejar mas de un bit. Por ejemplo, es mas eficiente
manejar un grupo de bits para transferencia de datos para y desde la memoria. Un grupo de bits
manejado simultaneamente es conocido como byte. Un byte es definido como el grupo mas pequefio de
bits que puede manejar el procesador a la vez. La estructura final de unidad de informacién usada en el
controlador programable es llamada palabra. Una palabra es también un grupo fijo de bits que varia de
acuerdo con el controlador. En general, una palabra es la unidad que usara el procesador cuando los
datos sean operados, o cuando las instrucciones van a ser e€jecutadas.



BYTE BIT

e

—
o
PALABRA

La memoria de el controlador programable es organizada en lo que es llamado un mapa de memoria. Las
principales dreas en la que se organiza son las siguientes: '

PROGRAMA EJECUTIVO. Este es la base inteligente del controlador programable. Permite que
las instrucciones del programa de aplicacion sean interpretadas y ejecutadas.

.STRATCH PAD. Esta memoria permite hacer calculos y algunos parametros de configuracion del

sistema a ser establecidos.

TABLAS DE IMAGEN DE ENTRADA/SALIDA. Esta seccion de memoria contiene una
representacion almacenada de los puntos internos y externos de I/O. UN punto interno es usado
solamente en un proceso de control 16gico interno, y no esta directamente asociado con los méduios
fisicos de I/O. Un punto externo es uno que esti directamente asociado a mapeado a un médulo

fisico de 1/0, el cual esta fisicamente conectado a un sensor o0 actuador.

TABLA DE DATOS. Algunas veces llamadas tablas de registros, este segmento de memoria
contiene las referencias de variables usadas en la ejecusion de un programa de aplicacion. Este

incluye almacenamiento de valores convertidos a digitaies y otros.

PROGRAMA DE APLICACION. Este segmento contiene el actual programa de control 16gico. Es
algunas veces llamada la seccion 16gica de memoria.

SISTEMAS DE ENTRADA Y SALIDA

Anteriormente se utilizaban relevadores para llevar acabo el control de los sistemas, cosa que por el
nimero de los mismos llegaban a representar un gran costo para hacer cambios en el sistema. Los PL.C
por el contrario debido a su capacidad de programacion a parte de ser baratos pueden ser utilizados en
un gran numero de procesos. Para llevar a cabo estos procesos, los PLC necesitan un medio de
comunicacion con el mundo exterior, y esto se realiza con €] uso de los diversos tipos de modulos de

entrada y de salida.



MODULOS DE ENTRADA Y SALIDA

A

MODULQS DISCRETOS: Existe una gran variedad de modulos discretos, mas sin embargo, la
mayor parte de ellos comparten las mismas funciones generales. Una de las principales caracteristicas
de estos mddulos en que mencionan sefiales digitales al actuar como moédulos de entrada y modulo
de salida y la cantidad de bits que pueda manejar en uno u otro caso, depende de la calidad y
complejidad del disefio en cuestion. Los médulos discretos utilizan en forma eficaz un sistema muy
simple para sefialar al usuario cuando alguna de sus lineas de transmision sean estas en forma serial o
en forma paralela, es el colocar un indicador por cada una de las lineas de transmisién, asi como
también un indicador que cumple su funcidn al sefialar alguna falla en la alimentacion que pudiera
presentarse. '

. MODULOS ANALOGICOS: Los médulos analogicos como su nombre lo indica, estan preparados

para establecer una salida o recibir una entrada que puede variar en magnitud en un rango
determinado dependiendo del dispositivo,estos modulos son muy importantes cuando no
simplemente se busca la presencia o ausencia se sefial, sino que cuandc estas estan presentes,

dependiendo de la magnitud de las mismas ser4 como €l mayor o menor relacion con los dispositivos

digitales se dicen que posen cierta resolucion, con esto nos referimos a la capacidad que tiene para
manejar sefiales digitales y convertirlas en sefiales analogicas, como por ejemplo de estos tenemos
que algunos manejan 8, 10, 12 y hasta 16 bits.

MODULOS ESPECIALES: Esta es una division especial de modulos de entrada y salida los cuales
son denominados especiales. En la mayoria de los casos estos constan de 1 o mas de los médulos
anteriormente mencionados, pero su clasificacion radica en el uso especial que se le da a sus salidas
o entradas. A continuacion presentamos sus divisiones:

CONTROL DE MOVIMIENTO: Estos modulos son principalmente utilizados en maquinaria donde
se requiere saber la cantidad de movimiento llevado a cabo por la maquinaria en algin tipo de
proceso.

CONTROL DE ALTA VELOCIDAD: Estos se utilizan regularmente para proporcicnar al PLC
informacion sobre la rapidéz con que se esta efectuando algin evento, esto puede ser la velocidad de
un motor, la velocidad de una banda etc. Para esto regularmente se utiliza algin tipo de cddigo que
puede ser facilmente seguido por la maquina se a popularizado mucho el uso de barras a espacios
regulares distribuidas sobre la superficie en movimiento, de esta manera al moverse la superficie, la
maquina detecta conjuntamente el movimiento de barras.

CONTROL DE PROCESO: Este punto es de suma importancia, debido a que los mdédulos
dedicados a este a este fin de llevar a cabo los diferentes arreglos y operaciones, que contiene un
control de este tipo, alin y con todo esto el método mas usado es el que incluye una computadora
con toda la extension de la palabra y en los cuales el modulo se encarga de transmitir la informacion
transmitida a la misma, y una vez en la computadora de sefial ¢s procesada dependiendo de
programacion incluida en la misma y con esto se obtiene un control bastante eficiente sobre los
dispositivos deseados.
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» CONTROL Y MANEJO DE DATOS: En la actualidad estos mddulos son bastante utilizados y su
uso se incrementa dia con dia debido a las necesidades crecientes de la industria, y en general en
todas las sociedades de efectuar una mejor, mayor y mas ripida transmision de la informacion. En
este punto podemos también incluir los modulos utilizados para comunicaciones que al fin y al cabo
requiere €l mismo cuidado y ocupa el mismo lugar en importancia de los anteriormente
mencionados, facilmente se puede apreciar la importancia de estos médulos de su uso requerido en
todos los medios actuales de comunicacion: Prensa Radio, Satélite y muchos otros.

MODULOS DE ENTRADAS REMOTAS Y LOCALES

Los fabricantes han disefiado médulos de muy diversos tipos y para muy diversos propositos con el fin
de satisfacer la demanda de los usuarios, y otra opcion que se puede encontrar en el mercado es la
referente a los modulos locales © remotos que en muchas ocasiones, ain y cuando cumplen las mismas
funciones es preferible escoger unos sobre otros. Los médulos locales principalmente se utilizan en la
interconexion de equipo que se encuentra en un radio no mayor de los 200 pies y no ofrece la ventaja de
conexiones més eficientes debido a las pequefias distancias de cableado y la rapidéz con que actilan
debido a su comunicacion en paralelo. Los mddulos remotos aun y cuando ofrecen una comunicacion
mas lenta, pues esta la llevan en forma serial y las grandes cantidades de cableado que se necesitan
(problema que se tata de cuidar utihizando conexién serie) son utiles, pues con las dimensiones de
algunas industrias, es indispensable su uso v no hay manera de reemplazarlos, algunos moédulos remotos,
en particular los utilizados en comunicaciones, utilizan comunicacion inalalambrica entre si, para evitar
cualquier tipo de interferencia que pudiera llegar a penetrar y destruir valiosa informacion.

CABLEADO EXTERNQ, CONEXION A SENSORES, ACTUADORES Y ALIMENTACION

Uno de los primeros casos que hay que definir, al hablar de los médulos de entrada y salida, es que
existen dos tipos principales de los cuales son: direccionables y no direccionables. Los primeros deben
ser direccionados por el usuario con el fin de que la computadora pueda identificar €l madulo comg tal,
cada moédulo es diferente dependiendo del uso, encontramos que con el tiempo las fallas pueden ser
facilmente detectadas dependiendo de los problemas que se presenten. Por el contrario los médulos no
direccionables como son iguales pueden ser intercambiables entre si, €s casi imposible asociar alguna
falla con algiin médulo en especial.

La conexién de cualquier tipo de moédulo con algin dispositivo sensor o actuador, debe ser hecha en
forma correcta mediante las diversas técnicas designadas o diseffadas para tal fin, entre ellas podemos
mencionar dos en especial:

La primera mediante cable coaxial, es llevada a cabo con un cable que consta de una malla alrededor de
un conductor, la malla es conectada directamente a la tierra del sistema, esto con el fin de conducir la
sefial a través del conductor y que ninguna sefial extrafia pueda llegar al mismo debido a su blindaje de
proteccion. La segunda mediante conductor en par torcido, este método consiste en el trenzado de los
cables utilizados como conductores y que cierran el circuito, puede que si en algiin punto del sistema
llega a penetrar una seiial extrafia, esta inducira corriente hacia adelante y hacia atras dentro del mismo
conductor, con lo cual se anulan mutuamente y resulta una sefial con casi cero de nndo.
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DIAGNOSTICO

El diagnodstico de los problemas de las fallas que pudieran llegar a presentar los diversos tipos de
moédulos en muchas ocasiones es llevado a cabo por programas especializados dentro de los PLC o
computadoras, que detectan e indican al usuario en forma rapida y precisa la localizacion del
componente o componentes defectuosos. En otras ocasiones como se menciondé anteriormente los
mdbdulos cuentan con indicadores visuales sobre su propio estado, gracias a esto es muy facil para los
usuarios conocer los componentes defectuosos en un mimero dado, cuando no se cuenta con ninguna de
las ventajas anteriores es preferible confiar el equipo a una persona calificada y autorizada para su
reparacion, y en altima instancia gracias al abaratamiento que han sufrido los equipos, se procede al
reemplazo del mismo. |

CPU
'O SUBSYSTEM
” o | 1O SUBST REMOTE 110
3 o | MoDULE o PROCESSOR
10 7
g : I : /
I 5,000
REMOTE
REMOTE YO
PROCESSOR
. o £ /0
e JX 10,000
LOCAL
JN 50000
*l 1o * w

El procesador del PLC constantemente se comunica con subsistemas locales y remotos a los que
también se les llama racks. Estos subsistemas se conectan via interfase I/O a los dispositivos de campo
localizados cerca del CPU o en alguna localizacion remota. La razén de transmisiéon de datos es a muy
alta velocidad, pero varia dependiendo del controlador usado. La forma del dato también varia, pero
normalmente es un formato binaric compuesto de un ntimero fijo de bits datos (status de 1/Q), bits de
inicio, paro y coteje de deteccidn de error.

DETECCION DE ERROR: El procesador usa técnicas de deteccién de error para monitorear el status
funcional de la memoria, enlaces de comunicacion entre subsistemas y periféricos, y u propia operacion.
Las técnicas de deteccion de error mas comunes son paridad y checksum.

DIAGNOSTICO DEL CPU: El procesador es responsable de detectar fallas en la comunicaién del

sistema. Diagnosticos tipicos incluyen memoria OK, procesador OK, bateria OK, y fiente OK.
Dependiendo del controlador, pueden estar disponibles otros conjuntos de diagnéstico del CPU.
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PROGRAMACION

Para fines de desarrollo de esta tesis, utilizaremos el PLC: FPC 202C, desarrollado por FESTO
ELECTRONIC, al cual se van a conectar los dispositivos de campo de entrada y sahda, neumaticos y
eléctricos (sensores, valvulas selonoides, actuadores, motores, etc.).

Como todo PLC el FPC 202C requiere de una programacién en su unidad central de procesamiento para
llevar a cabo todas las tareas que queramos encomendarle, para esto necesitamos conocer el lenguaje de
programacién para toda la familia de estos PLC's en particular; el paquete de programacion se llama
FST (Festo Software Tools), este a su vez aceta varios tipos de lenguajes, LDR (Ladder Diagram) y
STL (Statement List), solo por sitar algunos.

PROGRAMANDO EN LDR

Los lenguajes de programacién para los PLC'S han estado ligados con estos desde su concepcién a
finales del los 60's. El primer lenguaje utilizado, v que continua siendo el mas comin, es el llamado
diagrama de escalera LDR. Esto debido a que la primera aplicacion de los PLC'S fue para la sustitucion
de relevadores. Desde entonces se le han agregado gran cantidad de instruccidnes mucho mas
poderosas.

CONCEPTO BASICO DEL FLUJO DE ENERGIA EN EL DIAGRAMA ESCALERA

Los contactores son colocados en arreglos horizontales entre dos lineas verticales que representan las
lineas de energia. El izquierdo o L1 representa el vivo (125 VCA o0 24 VCD) y el de la derecha 0 L2 ES
EL NEUTRQO. Los arreglos horizontales de contactores son equivalentes a AND's. Las lineas
adyacentes de contactos en serie pueden ser conectadas entre si por una linea vertical para permitir que
la l6gica sea resuelta en paralelo (OR's).

TIPOS DE INSTRUCCIONES

Las instrucciones disponibles en los PLC'S pueden dividir en dos grupos, aunque no hay un acuerdo
general en esto. Algunos ejemplos son:

INSTRUCCIONES BASICAS: Centactos y bobinas, timers y contadores, bobinas de control maestro y
retentivas, operaciones aritméticas (+.-.*../), comparacion (=,<>).

INSTRUCCIONES AVANZADAS: Aritmética de doble precision, raiz cuadrada, movimiento de
registro a tabla registros de corrimiento, rotacién de registros secuenciadores y PID.

A continuacion se indican las instrucciones basicas para la programacion de los PLC'S con diagramas
escalera: contactos, bobinas timers, contactores y regisiros de datos,

CONTACTOS EN SERIE (AND): Efectuian la funcion légica AND. Las condiciones especificadas
deben cumplirse para que la salida sea verdadera.
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CONTACTOS EN PARALELO (OR): Efectizan la fincion 16gica OR. Si una o mas de las condiciones
son verdaderas, 1a salida también lo es.

CONTACTOS NORMALMENTE CERRADOS (NOT); Se usan en combinacion con los anteriores
para indicar que la condicion no debe de estar presente.

BOBINAS INTERNAS (OUT): Se usan para efectuar las acciones de la logica del programa. No tienen
saltda hacia los dispositivos de campo.

BOBINAS DE SALIDA (OUT): Se usan para permitir que se envien las sefiales a los dispositivos de
campo. Pueden usarse como referencia en la l6gica interna.

TIMERS: Se usan para efectuar cierta accion en un tiempo determinado.

CONTADORES: Su aplicacion es en el conteo de eventos.

REGISTRO DE CORRIMIENTO: Almacenan informacién (ON/OFF) que se despiaza una localidad
cada vez que se recibe un nuevo dato. Con estos pocos simbolos basicos se puede representar nuestro

programa, pero siempre s necesario agregarles una identificacion para indicar a que elemento de la
l6gica interna o a que entrada o salida se refiere.
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EDITOR DE DIAGRAMA ESCALERA

Dentro del lenguaje LDR existe una serie de instrucciones para formar el diagrama escalera, aqui se
listan las funciones basicas del mena principal.

1| = 1

i

Inserta contactos de entrada. Inserta bobinas de salida, salidas de contadores (ascendente y
descendente).

Introduccién del operando de entrada o de salida (nombre, simbolo, comentario). Para Timers y

Contadores también se incluye el valor inicial.

Operaciones en bloque.
F1. Inicio de bloque

F2. Fin de bioque

F3. Copiar bloque

F4.  Mover bloque

F5.  Eliminar bloque

F6.  Escribir bloque

F7. Leer bloque

F8.  Operaciones LDR, salida del menu

6 erat,
Operaciones de escalon.
F1. Salto de izquierda a derecha para contacto en paralelo. Salida en paralelo.

F2. Eliminar salto

F3. Insertar escalon

F4. Eliminar escalon

F5. Insertar columna

Fé6. Eliminar columna

F7. Introducir comentario

F8.  Operaciones LDR, salida de! ment
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7 peratis |

QOperaciones especiales.

F1.  Buscar operando

F2. Buscar escalén

F3.  Lista de escalones

F4. Lista de localizacion on/off

F5. Llamar lista de localizacion

F6. Entradas libres

F8.  Operaciones LDR, salida del mena

“pperat.

i’ROGRAMANDO EN STL

Este tipo de programacion es lineal y estructurada; se basa en una lista de enunciados que forman
pequeiias rutinas por bloques o pasos que al unirlas desarrollan una tarea dentro del proceso.

Para conocer el lenguaje STL por favor refierace al Apéndice A.

Operaciones de archivo. Salida del ment principal. Posterior salida del sistema.
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EJEMPLO

En el presente ejemplo se hara la similacion de una aplicacién real del PLC FPC 202C y equipo
electrénico en conjuncion con el equipo neumético FESTO PNEUMATIC, los cuales incluyen:

-1 PLC FPC 202C
- 1 Fuente de alimentacion de 24V DC, 5 AMP maximo
- 2 Cajas de interruptores
- 1 Caja de sefiales luminosas
- 4 Sensores Opticos con alcance de 10 cm. maximo
- 1 Valvula 5/2 avance y retroceso por solenoide
- 2 Valvulas 5/2 avanve por solenocide y retroceso por resorte
- 3 Actuadores lineales de doble accién
- 1 Compresor de aire de 2 HP
- 1 Unidad de mantenimiento
- 1 Motor de 24V DV
.- 1 Foco de 24V DV

DESCRIPCION DEL PROCESQ

El proceso que se va a simular es el de un tratamiento térmico en serie a dos tipos de piezas metalicas
por medic de un horno eléctrico, asi como su posterior seleccion y conteo.

El tamafio de las piezas diferenciara un tipo de otro, llamaremos Tipo "A" a las mas grandes y Tipo "B"
a las mas pequefias. Estas piezas son desplazadas (a intervalos suficientemente espaciados) a lo largo del
proceso por una banda trasportadora que tiene su fuente motriz en un motor colocado al principio del
recorrido del proceso.

El proceso esta dividido en dos partes principales:
1. TRATAMIENTO TERMICO

a) Aqui hay dos sensores Opticos ligeramente desplazados uno adelante del otro, el que detecta las
piezas "A" se encuenira a una altura mayor que el que detecta las piezas "B". Situado arriba de los
sensores en forma axial se encuentra un horno eléctrico montado en el vastago de un actuador que
esta en posicién vertical. dentro del horno se halla un foco que representa la resistencia eléctrica.

b) Cuando una pieza "B" es detectada por el sensor superior, se para el motor y se activa un timer
descendente de 8 segundos. 1/2 segundo después de iniciado el timer de 8 segundos el vastago del
actuador baja el horno que dura 4 segundos encendido apartir de 1 segundo y 1/2 después de ser
bajado. 1/2 segundo antes de expirar el timer de 8 segundos el vastago del actuador es retraido y con
ello el horno. Al expirar el timer de 8 segundos se activa nuevamente el motor y la banda continia su
movimiento.
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¢) Cuando una pieza "A" es detectada por el sensor inferior, se para el motor, se activa un timer
descendente de 12 segundos y se deshabilita ¢l sensor inferior mediante un timer descendente de 16
segundos, esto es con el fin de que al expirar el timer de 12 segundos, durante los restantes 4
segundos no se active el timer de 8 segundos cuando el sensor inferior detecta una pieza. 1/2
segundo después de iniciado el timer de 12 segundos el vastago del actuador baja el horno que dura
8 segundos encendido apartir de 1 segundo y 1/2 despies de ser bajado. 1/2 segundo antes de
expirar el timer de 12 segundos el vastago del actuador es retraido y con ello el horno. Al expirar el
timer de 12 seghundos se activa nuevamente el motor y la banda contintia su movimiento.

2. CONTEO Y SELECCION

a) Aqui hay dos sensores con su respectivo actuador horizontal de descarte. Los sensores se encuentran
desplazados, estando el que detecta las piezas "A" antes y a una altura mayor que el que detecta las
piezas "B".

b) Cuando el sensor de piezas "A" detecta una por primera vez la descarta e inicia un contador
ascendente, que se incrementa a cada deteccion y descarte de piezas "A". Cuando una pieza "A" es
descartada esta cae en un recipiente en el cual sélo hay capacidad para 8 piezas "A". Cuando la
capacidad del recipiente de piezas "A" ha llegado a su limite, se para el motor y se enciende una luz
de emergencia. El operacio de la maquina tiene entonces que reestablecer el sistema para que el
motor continte su marcha y se reinicialice el contador de piezas "A".

c) Cuando el sensor de piezas "B" detecta una por primera vez la descarta e inicia un contador
ascendente, que se incrementa a cada deteccion y descarte de piezas "B". Cuando una pieza "B" es
descartada esta cae en un recipiente en el cual sélo hay capacidad para 12 piezas "B". Cuando la
capacidad del recipiente de piezas "B" ha llegado a su limite, se para el motor y se enciende una luz
de emergencia. El operacio de la maquina tiene entonces que reestablecer ¢l sistema para que el
motor contimie su marcha y se reinicialice el contador de piezas "B"

d) Es de vital importancia encender los display de ambos contadores antes de poner en marcha el motor
por primera vez, ya que de lo contrario no se habilitara ninguno de los dos contadores.

&) En caso de falla de energia eléctrica o de reestablecer el sistema en ambos casos, no se pierde el
conteo de las piezas del tamafio contrario.
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DIAGRAMA ESQUEMATICO
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DIAGRAMA DE CONEXIONES ELECTRICAS
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DIAGRAMA NEUMATICO
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FESTO Software Tool FST

PROCESO DE TRATAMIENTO TERMICO POR YAMANO Y SELECCION DE PIEZAS

Rung No. 1  ARRANQUE ¥ PARO DE MOTOR

Rung No. 2 DETECTA PIEZAS "A" Y PARA MOTOR
Rung No. 3 BAJA HORMO PARA PIEZAS "AM

Rung No. 4 TRATAMIENTO TERHICO A PIEZAS "A"
Rung No. 5 SUBE HORNO PARA PIEIAS "A"

Rung No. 6 DETECTA PIEZAS "B Y PARA MOTCR
Rung No. 7  BAJA HORNO PARA PIEZAS "B"

kg Mo 8 TRATAMIENTO TERMICO A PIEZIAS "B"
Rung Ko. 9 SUBE HORNO PARA PIEZIAS "B"

Rung No. 10 ENCIENDE DISPLAY DE PIEZAS "A"
Bung No. 11  HABILITACION DEL CONTADOR €O
Rung No. 12 CONTEO Y DESCARTE DE PIEZAS "A"
Rung No. 13 ENCIENDE ALARMA "A"™ Y PARA MOTOR
Rung No. 14  ENCIENDE DISPLAY DE PIEIAS "B"
Rung Ne. 15 HABILITACION DEL CONTADOR Cl

Rung No. 16 CONTEO Y DESCARTE DE PIEZAS "B*
Rung No. 17 ENCIENDE ALARMA "B Y PARA MOTOR

FPC202 Project:PROCESO Program:0.00 V1 March 12, 19% Page 1
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FESTO Software Tool FST

PROCESO DE TRATAMTENTO TERMICO POR TAMANO Y SELECCION DE PIEIAS

Rung no. 1 ARRANQUE Y PARO DE HOTOR
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FBST0 Software Tool FST

PROCESO DE TRATAMIENTO TERMICO POR TAMANO Y SELECCION DE PIEZAS

FPC202 Project:PROCESO Program:0.00 V1 March 12, 1996 Page 3
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FESTO Software Tool FST

PROCESO DE TRATAMIENTO TERMICO POR TAMANO Y SELECCION DE PIEIAS

Rung no. 6 DETECTA PIEZAS "B* Y PARA MOTOR
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V600 V200
Rung no. 9 SUBE HORNO PARA PIEZAS "B"
pal Wl 00.4
=1 [+ : pmm| = |t 1 pemm{  Jo—t
V50
Rung no. 10 ENCIENDE DISPLAY DE PIEIAS "a"
1.6 0.4 ‘
pom] [===t : ' : : e (I l
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FEST0 Software Tool FST

PROCESO DE TRATAMIENTO TERMICD POR TAMAHO ¥ SELECCION DE PIEZAS

Rung no, 11 HABILITACION DEL CONTADOR €O

01.2
t===1/[

4
+

Rung no. 12 CONTEO Y DESCARTE DE PIEZAS "A"

0.4 01.4 o
d=e] [t —] [~ = : e (INC) ===t
00.6

-+
—
—

Rung po. 13  ENCIENDE ALARMAR "A" Y PARA MOTOR

ChO 0l.6

+
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FEST0 Software Tool FST

PROCESO DE TRATAMTENTO TERMICO POR TAMANO Y SFLECCION DE PIRZIAS

Rung no. 14 ERCIENDE DISPLAY DE PIEZAS "B*

-+
+
-
-+
a—
m—

Rung no. 15 HABILITACION DEL CONTADOR Cl

CWl a
+-=| >=| : : : 0 |-
Vi3 Counter

-+
-
g

Rung no. 16 CONTEQ Y DESCARTE DE PIEZAS "B

10.5 0L.5 c1
yomm] [=wet pam=] [-==t ¥ i fmmmen( INC) =t
00.7

et S B
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FESY0 Software Tool FST

PROCESO DE TRATAMIENTO TERNICO POR TAMANO ¥ SELECCION DE PIEIAS

Rung no. 17 ENCIENDE ALARMA "B" Y PARA MOTOR

] | 01.7

4
L]

H 4 i 1 L
L) L | L) v

vi2

-+

End of the ladder diagram

FPC202 Project:FROCESO Program:0.00 V1 March 12, 19% Page 7
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FESTO Software Tool FST

PROCESO DE TRATAMIENTO TERMICO POR TAMANO Y SELECCION DE PIEIAS

Pranslation of P0.0 V1

Error(s): 0

program length = 1196 Byte

* Download : Successful

Warning: This error list is older than the program !

FPC202 Project:PROCESO Progran:0.00 V1 March 12, 1996 Page 8
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FESTQ Software Tool FST

PROCESO DE TRATAMIENTO TERMICO POR TAMANO Y SELECCION DE PIEZAS

Operands of allocation list

Absolute Symbolic Comment

00.0 HOTOR MOTOR QUE MUEVE LA BANDA

00.1 VALAVANA VALVULA PARA BAJAR HORNO ()

00.2 VALAVANB VALVOLA PARA SUBIR HORNO ()

00.3 VALRETROA VALVULA PARA SUBIR HORHO (A)

00.4 VALRETROB VALVULA PARA BAJAR HORNO (B)

0.6 VALDESA PISTON QUE DESCARTA PIEZAS ()

00.7 VALDESB PISTON QUE DESCARTA PIEZAS (B)

01.0 LUZHORA LUZ DEL HORNO (A) 8 SEGUNDOS

0l.1 LUZHORB LUZ DEL HORNO (B) 4 SEGUNDOS

01.4 DISPLAYA DISPLAY (A)

01.5 DISPLAYB DISPLAY (B)

01.6 LUZ08 LUZ QUE INDICA QUE HAY 8 PIEZAS (1)
01.7 Luz12 LUZ QUE INDICA QUE HAY 12 PIEZIAS (B)
10.0 START POSH-PULL DE ARRANQUE

0.1 STOP PUSH-PULL DE PARO

10.2 SERHORA SENSOR EN EL HORNO PARA PIEZAS (1)
10.3 SENHORB SENSOR FN EL HORMO PARA PIEZAS (B)
I0.4 SENDESA SENSOR EN DESCARTADOR P/PIEZAS (1)
10.5 SENDESB SENSOR EN DESCARTADOR P/PIEZAS (B)
I1.0 RESETCO RESET DE CO Y "SIGUE® DE MOTOR

1.1 RESETC1 RESET DE C1 Y "SIGUE® DE HOTOR

I1.6 SKRDISPLYA ENCTENDE DISPLAY (A) Y HABILITA CO
I1.7 SWDISPLYB ENCIENDE DISPLAY {B) Y HABILITA Cl
T0 TIMERO TIMER 125 TRATAMIENTO TERM. PIEZAS A
Tl TIMFR1 TIMER 8s TRATAMIENTO TERM. PIEZAS B
T2 TINER2 TIMER 16s INHABILITA SENHORB

W0 VALTO VALOR INSTANTANEO TO CENTECIMAS DE s
Wl VALTL VALOR INSTANTANFO T1 CENTECIMAS DE s
0 CONTADORO CONTADOR CO HASTA 8 PIEGAS (A)

1 CONTADOR1 CONTADOR C1 HASTA 12 PIEZAS (B)

CWO0 VALCO VALOR INSTANTANEG DEL CONTADOR CO
CWl VALC1 VALOR INSTANTANEO DEL CONTADOR C1

FPC202 Project:PROCESO March 12, 1996 Page 1

30




FESTO Software Tool F5T

PROCESO DE TRATANIENTO TERMICO POR TAMANO ¥ SELECCION DE PIEZAS

Rung

1.- CONDICIONES DE ARANQUE Y PARC DEL MOTOR ‘
2.- DETECCION DE PIEZAS "A" E INICIACION DE 10S TIMER DE 12s DE TRATAMIENTO
Y DE 165 PARA INHABILITAR EL SENSCR DE PIEZAS "B".
SE DETIENE EL HOTOR DURANTE EL TIEHPO DEL TTMERO
3.- 0.5s DESPUES DE DETECTAR LA PIEIA "A" BAJA EL BORKO
4.- TRATAMIENTO TERMICO DE 8s PARA PIEIAS "A®
5.- 0.5s ANTES DE TERMINAR TIHERO SUBE EL HORHO
€.~ DETECCION DE PIEZAS "B" E INICIACTON DEL TIME DE 8s DE TRATAMIENTO.
SE DETIENE EL HOTOR DURANTE EL TTEMPO DEL TIMERL
7.- 0.5 DESPUES DE DETECTAR LA PIEZA "B" BAJA EL HORNO
8.~ TRATAMIENTO TERMICO DE 4s PARA PIEZAS "B"
9.- 0.5s ANTES DE TERMINAR TIMER1 SUBE EL HORNO
10.- ENCEKDIDO DEL DISPLAY DE PIEZAS "A"
11.- HABILITACION DEL CONTADORO
12.- A CADA PIEIA A" DETECTADA SE INCREMENTA EL CONTADOR
Y EN PARALELO SE DESCARTA LA PIEZA
13.- CUANDO HAY 8 PIEZAS "A" SE DETIENE EL MOTOR Y ENCIENDE ALARMA
14.- ENCENDIDO DEL DISPLAY DE PIEZAS "B"
15.- HABILITACION DEL CONTADORL
16.~ A CADA PIEZIA "B™ DETECTADA SE INCREMENTA EL CONTADOR
Y EN PARALELO SE DESCARTA La PIEZA
17.- CUANDO HAY 12 PIEZAS "B" SE DETIENE EL MOTOR Y ENCIENDE ALARNA

FPC202 Project:PROCESO March 12, 1996 Page 1
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APENDICE A

Este apéndice describe las propiedades del STL para el FPC 202:

» operaciones validas

» operadores permitidas y sus rangos

¢ multipleoperacidnes

e sintaxis

A.1 Set de comandos del FST 202C STL.

Esta lista contiene todas las ordenes y operaciones que pueden entrar en un resumen de las listas del
programa usando FST software. Las entradas estan en orden jerargico.

Seccion A 1.1 (LISTA DE OPERACIONES) Enlista todas las operaciones que pueden ser usadas en un
resumen de las listas del programa, seguida por una corta explicaién de cada orden o comando.

Seccion A:1.2 (LISTA DE OPERANDQOS) Enlista todas los operadores validos para el FPC 202
controlador, seguido por la capacidad permitida por cada operador. Cada entrada también contiene
informacién adicional sobre el operador (por ejemplo un bit o multibit)

A.1.1 Lista de operaciones.

STEP,

“i| Para programas de secuencia; un paso simbélico es permitido.

IF

i

4 La contrasefia introduce una clausula condicional.

u

THEN g La conratasefia introduce una parte ejecutando la orden si la condicién en la

4 clausula del IF ha sido complacida. La contrasefia introduce una clausula
condicional.

OTHRW - %'i La contrasefia introduce una parte ejecutando la orden alternativa.
NOP ] No operacion (manteniendo el mismo lugar).

CFMn Moédulo de funcionamiento llamado (CMFO to CFM225).

CPM:; Modulo de programa llamado (CPMO to CPM31).

JMP TO

THEN o OTHRW.

4 Un bit operador es colocado en el set logico #1; timers, contadores y
programas comienzan su proceso. Este argumento aparece en la clausula del
THEN o OTHRW. Este argumento conduce la operacion del almacenaje.

g
% Avance a el paso sefialado. Este argumento es seguido por la contrasefia
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4 Un bit operador es colocado en el set l6gico O; timers, contadores son
parados. Esta clausula aparece en las clausulas THEN u OTHRW. Este

] argumento conduce la operacion del almacenaje.

Usada para cargar unidades de una y multibit funciones y constantes en el
acumulador. Este argumento aparece en la clausula del THEN o OTHRW,

= En el acumulador multibit, el mas significativo bit es sumergido con lo menos

4 importante.

En ¢l acumulador multibit, todos los bits se mueven en un lugar hacia la
izquierda. El activo que se mueve hacia la izquierda se pierde.

En el acumulador multibit, todos los bits se mueven un espacio a la derecha, el
bit que es movido hacia la derecha se pierde.

En el acumulador multibit, todos los bits alternan una posicién hacia la
izquierda, y el Gltimo bit se vuelve el primero y asi sucesivamente.,

En el acumulador multibit, todos los bits aiternan un espacio hacia la derecha,
esto significa que el primero se vuelve el ultimo, el segundo se vuelve el
primero.

Genera un cambio en el programa,se coloca al final de un programa.

Convierte el contenido del acumulador multibit de representacion binaria a
decimal.

Convierte el contenido del acumulador multibit de representacion decimal a
binaria.

Paréntesis abiertos; comienza de agrupamiento de vatios argumentos,

Suma aritmutica; también es el signo para las constantes.

Resta aritmutica; también es el signo para las constantes.

Multiplicacion aritmética.

Divisidn aritmética.

Comparacion aritmética, menor que.

Comparacion aritmética, menor que o igual a.

Comparacion aritmética, igual a.

Comparacion aritmética, mayor que o igual a.

Comparacion aritmética, mayor que.

Comparacion aritmetica, diferente a.

Paréntesis cerrados; termina el agrupamiento de varios argumentos.

4 Argumento légico para un bit-habil de operacién AND.

Argumento logico para un bit-habil de operacion OR.
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7. 4 Argumento légico para un bit-habil de operacion EXCLUSIVE OR.

5| Contraseiia usada con la orden de carga, transfiere el contenido del operador
4 #1 al operador #2.

] Intercambia subsecuentemente el nombrado de un operador de un bot con el
;] valor de acumulador de un bit..

Incrementa el valor de operadores de un bit por 1.

4 Disminuye el valor en el mddulo llamado operador de un bit por 1.

Contrasefia que introduce el parametro en un médulo llamado
{ (CMPn...WITH...)

4 Negacion, niega operadores, esto son interrogados para el logico 0.

" Completa un operador multibit utilizando un deble complemento.

Completa un operador multibit utilizando un complemento.

A.1.2, Lista de operandos
Esta lista contiene todos los operandos y sus rangos.
Banderas:

Operaclones 1nterrogac1on, poner
X one-bit

Las entradas FO a F15 son completadas por el editor:
F[current CCU number.]0
a F[current CCU number.]15.

Palabras de banderas:
0‘ eraclones : carga, comparacion
' 297 multibit

Entradas:

Operacmnes interrogacion
I one-bit, CCu inputs
one-bit, I/0 module 1...3

Palabras de entrada:

Operac1ones carga, comparacmn

9 multibit, CCu inputs

-1 multibit, I/O module 1...3
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Salidas:

OperacioneS' intenogacién, poner

~ Timers:

Operaciones: one-bit: interrogacién, principio, paro
multibit: carga, comparacién

Timer status, one-bit
Timer word, miltibit
#| Timer preset, multibit

{ Preset value: 0.00 to 655.35s

Contadores:

Operaciones: one-bit: interrogacion, poner, reiniciar
multibit: carga, comparacion

Counter status, one-bit
Counter word, multibit
Counter preset, muitlbit

Preset value:

decimal +/-:  -32768 to +32767
decimal +: 0 to 65535
hexadecimal: $0000 to $FFFF

 Constantes:

Oeraclones cara comparacion
B o ‘i{s
I multibit

Value range:

decimal +/-:  -32768 to +32767
decimal +: 0 to 65535
hexadecimal: $0000 to $SFFFF
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Registros:
Operaclones carga, comparacion
- multibit

Value range:

decimal +/-:  -32768 to +32767
1 decimal +: 0 to 65535

| hexadecimal: $0000 to SFFFF

| special fuction unit
module parameter

Programa'

one-blt
multibit

A.1,3, Sintaxis de entradas.

word number
bit number

flag word number
bit number
program number

Valor predeterminado del timer:
Los valores en el valor predeterminado del timer son milécimas de segundos.

Ejemplo: TP = 125 (el valor predeterminado del timer es 1.25 s).
Puede también introducir el valor predeterminado del timer en tiempo real:

Ejemplo: 123.45s.
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A.2 Multioperaciones con el FPC 202

El sistema operativo del FPC 202 lleva a los cabo las multiopercaciones. Esto permite que varias
operaciones sean realizadas simultaneamente en el procesador, Una simple operacion se lleva a cabo en
el ciclo del procesamiento.

Durante las multioperaciones, varias operaciones son ejecutadas en un paralelo incorrecto. Esto significa
que mientras la operacion del programa X el programa Y es detenido en el punto de division (y
viceversa).

Programa X

Cambio de operaciéon

STEP 3 STEP3

Este ejemplo demuestra dos programas ejecutando un paralelo incorrecto. El paso 1 del programa y no
es procesado hasta que el paso 1 del programa X ha sido ejecutado una vez. Este cambio sobre el
control es llamado cambio de operacion.

El cambio de operacién ocurre tan rapidamente que no se puede establecer cual operacion esta en
proceso. Para el operador, los programas parecen estar ejecutindose paralelamente. Esto es llamado el
procesador del paralelo incorrecto.

Una tarea consiste de

o leer un programa en el procesador virtual (internamente controlado)

» monitoreo del tiempo

» actualizacion del display

¢ egjecucion de un paso

Con propoésito de un diagnostico, una orden de explicacién puede ser usada en forma de una linea que

puede establecer el presente estado del programa (comando DPnn, tercer entrada, ver seccion 7.6). El
tercer valor del resultado del pardmetro, demuestra uno de los posibles estados del programa.
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[ DPan = Descripcion del tercer parametro

-4 El programa namero nn esta inactivo. Esto no es envuelto en
multioperacion (Pnn = 0).

El programa nimero nn esta activoe. Esto es envuelto en
.| multioperacion.

Wi,

-

Un maxime de dos programas pueden estar activos al mismo tiempo. Favor de referirse al Manual de
Operacion, FPC 202 C,

A.2.1 Aplicacion de multioperadores.

La multioperacion permite que uno o varios programas sean llamados del primer programa que ya
estaba en marcha. Para hacer esto, introduzca el comando SET Pnn en la parte ejecutable de la primera
parte, como se muestra en el siguiente ejemplo:

"Este es el programa numero 1

STEP <Mark>
IF ...
THEN SET P2

El actual programa (aqui programa 1) llama el programa 2 en el paso demostrado. Ahora el sistema
operativo del controlador tarea para cada uno de los programas, una para el programa 1 y una para el
programa 2.

Si el programa 1 esta cargade e inicializado, el programa 2 es inicializado cuando (y si) el paso que
contiene el programa llamado es ejecutado. De ahi en adelante los dos programas son ejecutados por
turnos.

Llamados anidados d¢ programas:

Si uno de los dos programas activos (P1 or P2} llamara a un tercer programa (P3), el programa que hace
la llamada (en este caso P2) y el programa illamado (P3) son ejecutados simultincamente. El tercer
programa (en este caso P1) es detenido completamente.
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Ejemplo:

Programa 3

En el paso 2 del programa 2 es después del tercer cambio de operacién, programa 3 es activado. En este
tiempo el programa 1 es detenido y el cambio de programas se lleva a cabo entre el programa 2 y 3.

Si el programa 3 llegara a su fin, el programa 2 continuaria su curso solo. Si quiere que el programa 1 se
lleva acabo, tiene que lammarlo otra vez. Este empieza la ejecucion desde el paso 1.

El sistema operativo almaceno el mimero de paso actual del programa que a sido detenido. Cuando un
programa detenido es reiniciado después de n tareas, hay dos posibilidades:

s Sila clausula THEN u OTHRW fué ejecutada en la Gltima tarea, el siguiente paso del programa es
ejecutado.

e Sila clausula THEN u OTHRW no fué ejecutada porque las condiciones de entrada no fueron
halladas, el paso actual es ejecutado otra vez

Nota para mddulos:

Si llama un moédulo desde un programa o médulo de funcion, el médulo reemplaza el programa para el
siguiente paso. El control retorna sélo al programa llamado o médulo de funcién cuando el médulo
llamado ha sido ejecutado completamente.

| No puede illamar un médulo o otro programa desde un modulo. I
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A.3 Timers de pulso

Un timer de pulso permite a una salida ser activada para un tiempo determinado por un pulso de entrada.

Este pulso inicializa el timer (Tnn = 1). El valor predeterminado del timer (valor predeterminado) es
cargado a la palabra del timer y el timer comienza a correr.

La palabra en el timer se decrementa hasta que:

« Este alcanza el valor de 0. Entonces el timer expira (Tnn = 0).

» Un nuevo pulso se reconoce en la parte condicional causando que el timer se inicialice otra vez.
o El estado del timer es reiniciado (parando el timer).

Para mas detalles de operadores timer, ver la Seccion A.1.2.

Programa de ejemplo 1:

IF Initializacion del timer
THEN LOAD V500
TO TP1
IF 10.1 (Arranque del timer)
THEN SET TI
IF Tl (Interrogacion del timer y puesta)
THEN SET 00.1 (Pone salida)
OTHRW RESET 00.1
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APENDICE B
B.1. Glosario

El siguiente glosario define algunos de los términos que pueden ser especificos para el FST software, o
tiene un significado especial en el FST software .

Arithmetic overflow, .
Una memoria que se sobrecarga durante una operacion aritmética. El resultado de la operacién excede
la capacidad de almacenaje en la memoria.

Baud rate. :
La velociadad a la cual es transmitida informacion entre dos sistemas de comunicacion. las velocidades
mas comunes son 75, 150, 300, 600, 1200, 2400, 4800, 9600, y 19200 baud.

Comment line.
Sindénimo de resefialamiento. Vea resefialamiento.

Compiled program.

Un programa escrito en un lenguaje mas complicado, que ha sido traducido al cotejé de la maquina,
Programas compilados ejecutan mas rapido las ordenes que un programa traducido, pero requiere mas
lugar para almacenar la memoria.

Configuration.

Antes que dos dispositivos puedan comunicarse, tiene que haber vn método en el que ellos puedan
decidir como van a hablar entre ellos (parametros de comunicacion ) la configuracion es el fundamento
de malos parametros de comunicacion.

Documentatioa.

La documentacion es un escrito completo del programa incluyendo subrutina y notas explicando la linea
de observacion (REMs). La fuente principal de debe contener las siguientes detalles en el programa o en
la subrutina., nombre, propodsito, nimero de version, fecha, programador, revision de la histeria y notas
explicaciones.

Editor.

El editor es un programa aplicado y designado para hacer més facil la creacion de un programa ( por
ejemplo los programas controladores ). El editor le da la funcién que necesita y esta programado para su
trabajo. FST editor siempre incluye una sintesis de examen que revisa un programa buscando malos o
legibles entradas.

EPROM.
EPROM: reprogramable unicamente por medio de la memoria. El dispositivo de almacenaje solo puede

ser corregido con luz UV. Este puede ser reprogramado con un programador especial ( programador
EPROM ). Los controladores de FESTQO Te permite usar EPROM en lugar de RAM.
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FPC.
Controlador programable facilmente. El nombre de la capacidad de los controladores de FESTO. El
nimero que esta después del FPC indica el tipo de controlador (por ejemplo, FST 405 ).

Field bus.

Un sistema de transportacién que conecta especialmente separadas partes de un sistema permitiendo la
comunicacion entre ellos. Sensores, actuadores y controladores con diferentes grados de complejidad,
que pueden ser adheridos a las estaciones centrales de dichos sistemas.

FST.
Festo Sofiware Tools, estos son paquetes usados para programar, Controladores logicos programables
usando los lenguajes de las listas expuestas, Basic, diagrama a escalera y matriz.

Function keys.

Las llaves que son programadas para realizar determinadas funciones. En FST las llaves funcionales son
soft Festo significa que la funcion que habia sido asignadas para ellos puede ser cambiada por el que lo
uSO.

Handshake.

En un método de asegurar la integridad de la informacion durante la transmision. Si el dispositivo que
recibe es resorte esta lleno este le manda un signo para que se detenga ( DC1 ) y este interrumpe la
transmision. Cuando el resorte esta vacio, este manda otro signo DC1 para comenzar la transmision de
informacion contintia del punto del que fue interrumpido.

Hardware.

Cualquier elemento tangible en el sistema de la computadora. Hardware puede ser cualquier cosa desde
un resistidor, un cable, o una computadora con periférico. Hardware computadoras no pueden
especificar sin software. Vea software.

Highlight.

Un rectangulo iluminado en la pantalla que presenta que la palabra esta actualmente en discusion. Este
rectangulo luminoso cambia de forma y tamafio para igualar la pagina en la cual se encuentra . Al
presionar la tecla de Return se empieza a marcar lo que usted necesita.

Instalation.
Son los pasos que tienen que seguir para copiar software correctamente en un disco duro o discos
flexibles.

Macro.
Un macro que ha sido almacenado con una secuencia de ordenes que pueden ser activadas. En FST, el
macro puede ser definido (almacenado) y mas tarde activado al presionar la tecla correcta.

Menu bar.

Es una lista que se encuentra en la parte superior de la pantalla. Cuando usted mueve la barra iluminada
con el cursor, el mena aparece.
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Maultitasking.
La habilidad de un sistema para ejecutar varios programas y sus procesos paralelamente o pseudo-
paralello.

On- line mode,

Una forma lineal de operacion, en la cual algunas funciones o ejecuciones de un programa son
demostrados directamente en la pantalla. Los valores de los operadores individuales pueden ser
manipulados.

Pop-down menu.
Un menu que aparece cuando la barra iluminada es movida al nombre del meni, que se encuentra ¢n la
parte superior de la pantalla.

Procesor.
Un circuito integrado que ejecuta un programa paso a paso.

Program.
Un programa es una estructura de instrucciones en secuencia. En el FST, un programa es una secuencia
de control sencilla. Varios programas pueden juntarse para formar un proyecto.

Project.
En FST un proyecto es una coleccion de programas, subrutina y documentacion en una subdireccion
simple que juntas forman la solucién de control.

RAM.

La falta de propésito para entrar en la memoria es leido y escrito con una explendida rapidéz en donde el
tiempo de acceso es €l mismo para todas las locaciones de almacenaje (acceso directo ). Programas ¢
informacién son cargados al RAM, accedidos por el procesador como son requeridos durante la
ejecucion del programa. El tamafio del RAM es determinada en bytes o kbyte. '

REM.,
Vea Remark.

Remark.
La sefial es un comentario adherido a un programa para explicar lo que esta ocurriendo. Es bueno
practicar como escribir varios comentarios, para documentar el programa para otros,

Shift overflow.
El sobrecambio de un cambio de operacion ( SHL o SHR ). El activo cambiado por estas operaciones es
almacenado en una bandera privada.

Signal edge recognition.

El signo de reconocimiento de cambio; es la habilidad para reconocer un cambio de signo. Durante cada
ciclo, el signo es examinado para ver si el estado a cambiado desde el ultimo ciclo.
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Signal edge.
El aumento o pista de un signo. El aumento del cambto del signo esta presente cuando el signo cambiade
0 a 1, la pista cuando el signo cambiade 1 a 0.

Software.
El usuario y el sistema de programas de un sistema de una computadora, El software contiene
secuencias de instrucciones que le dicen al hardware que es lo que tiene que hacer. Vea hardware.

Sintax error.
Vea Sintax.

Sintax.
Las reglas para crear crdenes validas para un lenguje de programacién. Un error de sintaxis resulta si
estas reglas no son observadas.

Window.
~ Una ventana es una é4rea denominada de la pantalla; en la cual puede encontrar textos, mensajes o los
menis pueden aparecer en la pantalla.

B.2 Mensajes de error.

Es muy comiin que ocurran error durante la operacion del software del FST, particularmente cuando se
utilizan diferentes tipos del FPC. Errar es de humanos.

Los mensajes de error ayudan a la depuracion del programa. Los mensajes de error aparecen en la linea
de mensajes en una venta separada. En muchos casos aparece en fondo rojo.

La siguiente lista es de todos los mensajes de error para todos los tipos de controladores. Los mensajes
de error estan enlistados alfabeticamente y seguidos por una corta descripcion.

B.2.1 Mensajes del software FST

404 LIB FST Library cannot by opened.
Un error de transmision ocurri® mientras la libreria se estaba cargando. Si este error ocurre
repetidamente el archivo de libreria probablemente este dafiado o no este en el directorio.

* ,CFA initializtion - please wait.
El controlador FPC405 requiere aproximadamente 10 seg. para la inicializacién de los parametros del
bus de campo. El mensaje anterior aparece intermitentemente durante este tiempo.

A

Aborted by user.
Usted interrumpié el programa al oprimir la tecla ESC.



Aborting a block operation.Press (F9) for more information.
Un error ocurrié al copiar, mover, borrar o leer un block.

Absolute operand already exists
Usted esta tratando de asignar un operando absoluto a un operando simbolico que ya existe en otro
lado.

Absolute operand is global - impermissible here.
Usted trata de asignar un operando local a una lista global de asignaciones. Note que los operandos
globales son independientes del CCU, y los operandos locales son dependientes del CCU.

Absolute operand is impermissible.
EL operando que trata de asignar no debe contener caracteres invalidos.

Absolute operand is local - Impermissible here.
Esta intentando asignar un operando local a una lista global de asignaciones. Note que los operandos
locales son independientes del CCU, y los operandos locales son dependientes del CCU.

Allocation list full -no further entries possible.
Queda muy poca memoria para hacer mas ediciones.

B
Block operation not possible.

El block no fué marcado (el fin de block no fué definido) o el block no es visible. O usted esta tratando
de llevar a cabo un operacion de block dentro de un block marcado.

C

Cannot include.
Usted a seleccicnado un archivo incorrecto para importar.

Cannot open file.
El archivo con la extensién LOG, FST, o OBJ no puede ser abierto porque esta dafiado o de perdi6.

Cannot open library.
La libreria necesaria para los programas compilados no pueden ser abiertos.

Cannot open object file.
El programa no puede encontrar el archivo * OBJ.

Checksum test error.
" Un error de checksum fue detectada al leer y intellect record hexadecimal desde el controlador.

Command interpreter cannot started.
Por favor verifique la conexidn del controlador y la velocidad de transmisiéon para todos los FPCs que
no estén equipados con calibrador automatico de velocidad de transmision.
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Comparision operator already in brackets.
Error de programacién STL: Sélo una comparacion puede hacerse por nivel de paréntesis.

Corresponding jump address missing.
La parte ejecutiva de la linea contiene una orden de salto pero no el destino del salto.

Corresponding jump instruction missing /impermissible.
La instruccion de salto contiene un destino de salto que no ocurre como marca de salto ninguna linea.

Could not create directories.
Esto puede indicar un error en el disco duro.

Could not create output file,

Durante la escritura de la informacién del EPROM hacia un archivo se establecié que la informacién
contiene errores o la informacién no existe. Esto puede ser causado por un error en el DOS o error en el
diskette.

Could not find specified start line Renumbering aborted.
Programacion en BASIC: Usted intenta renumerar las lineas. Esto no es posible porque el nimero de
linea de inicio no existe.

Could not save entire file.
Los cambios en las asignaciones de teclas no fueron salvadas porque no hay suficiente espacio en el
disco o en el disco duro.

D

Data EPROM defective.
Se detectaron errores durante la prueba de un EPROM. Intente programarlo devuelta. Si el error vuelve
2 ocurrir borre la informacion del EPROM o cambielo por otro. Intente de nuevo.

Defective ladder diagram file.
Error detectado al leer en el archivo del diagrama de escalera. En proceso de traduccién o el programa
del editor ha sido abortado.

Destination device cannot be addressed.
En el programa de impresion se ha establecido que la impresora no esta lista o no se puede generar un
archivo. El disco puede estar dafiado.

Disk full.

a) Usted esta intentando llevar a cabo un respaldo de un proyecto aunque el disco o el disco duro estén
llenos.

b) Durante la instalacién del software del FST se estableci6é que no hay suficiente espacio en el disco.

Display file is empty.
Este error aparece para todas las funcicnes (excepto edicion) cuando el archivo que se seleccioné esta
vacio. Haga entradas en el archivo o seleccione un archivo existente.



Do not modify directory name.
Usted intenta salir o modificar un archivo de proyecto al momento de almacenar informacién. Esto no se
permite en el software del FST.

Do not modify the file extension.
La extensién predefinida AWL o KOP no pueden ser cambiadas al salvar un bloque de texto.

DOS error! Too many files!
Usted ha abierto méas archivos de los permitidos por el archivo CONFIG.SYS incremente ¢l nimero en
la linea de FILES en su archivo CONFIG.SYS.

DOS error .Files is write - protected or invalid file name.
Durante la lectura o el grabado de los bloques se establecié que el archivo esta protegido contra
escritura o el nombre no esta permitido.

DOS error. Invalid file name.
Un nombre no permitido de archivo se a capturado durante la lectura o escritura de bloques.

Double STEP statement.
Error de programacién STL: Dos ordenes de STEP han sido escritas consecutivamente.

E

Empty sentence part.
Error en la programacion de declaraciones: Un comando no ha sido especificado directamente. Por
¢jemplo, IF, THEN o ELSE no son seguidos por detalles en la parte ejecutiva o condicional.

EPROM not empty or missing.
El EPROM montado en el programador de EPROM no ha sido borrado o no hay EPROM montado.

Error 12: sP and rP es incorrect.
Error del generador de codigos: Los mensajes de STOP PROGRAM o RUN PROGRAM no se
permiten en un modulo.

Error 21: Pcode sequence of sentence too long.

Error del generador de codigos: La memoria interna del generador de codigos no es lo suficientemente
grande para procesar una sentencia de STL. Una sentencia larga debe ser dividida en sentencias mas
cortas.

Error during load procedure.
Error al cargar un programa.

Error during loading procedure from entry...

Error al cargar un proyecto. Las entradas son contadas desde la primera entrada seleccionada en el
programa desde la ventana de seleccion,
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Error during read procedure.
Error al leer un programa ( sélo BASIC ).

Error during read procedure from FPC.
Error de transmision ocurrido durante la lectura desde el controlador. Intente otra vez.

Error dliring read procedure from FPC.
Un error ocurrié al leer la memoria del controlador

Error in changing to local directory.

Este error ocurre cuando se trabaja con discos. El camino debe ser cambiado cuando se crean el camino
de proyectos. Si el directorio local (disco) no puede ser accesado por que el drive esta abierto, entonces
aparece este mensaje.

Error in creating new directory path.
El camino indicado para el proyecto no puede ser creado. Causas: El drive esta abierto un archivo con el
~ mismo nombre ya existe, 0 no es compatible con la sintaxis de DOS.

Error in creating the object file! Program will be aborted. 7
Insercion de modulo: No hay suficiente espacio para crear el archivo objeto y el programa ha sido
abortado. Haga espacio en el disco duro e intententelo de nuevo.

Error in reading the type file,
Un archive en el que se define el hardware se necesita para la configuracion del bus de campo. Este
archivo esta dafiado o perdido.

Error in receiver part of interfase.
La interfase serial tiene un driver incorrecto de interfase y velocidad de transmision esta puesta
incorrectamente.

Error opening file XXX,
Puede ser causado porque el disco esta protegido contra escritura o el archivo esta dafiado.

Error while opening file XXX,
Moédulo de insercion: Probablemente causade por un disco defectuoso.

Error while reading the fieldbus configuration.
El error ocurrio mientras se leia el archivo de configuracion del bus de campo.

Error while reading the file,
El archivo indicado no se encuentra o esta dafiado.

Error while writing the file.

El archivo de configuracion no pudo ser salvado. Causas: El disco esta lleno, ¢l drive esta abierto, el
directorio LIB no fue creado.
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Error writing file.
Un error ha sido detectado al escribir en el disco duro. La causa mas frecuente es que el disco duro esta
lleno.

Error(s) occurred.

Un error de sintaxis, semantico u otro tipo (por ejemplo: un archivo de diagrama de escalera
defectuoso) se ha establecido al fina! del proceso de translacion. La lista de errores da mas detalles sobre
los errores.

Error in ladder diagram file - unable to process.
El disco o el archivo esta defectuoso.

Execution of procedure refused by user.
El controlador debe ser reinicializado para cargar la libreria 404LIB.OBJ. No s¢ le ha dado ¢l comando
Y necesario para esto.

Execution part empty.
Durante la translacion de un diagrama de escalera se eacontrd que la parte ejecutiva de una linea
contiene una caja aritmética /logica vacia.

F

Fieldbus operand not configured.
El operando del bus de campo no fue incluido en ¢l archivo de configuracion del bus de campo.

File CA\CONFIG.SYS is write-protected and cannot be changed.
Durante la instalacion del software se establecid CA\CONFIG.SYS esta protegido contra escritura y no
puede ser modificado.

File cannot be opened.
Un archivo con la extensién LOG, FST o OBJ no puede ser cierto porque esta dafiado o perdido.

File error! DOS error No.
El nimero de error da mas detalle. Por ejemplo el diskette ha sido removido prematuramente del drive.

File error! File is too big to be stored on disk.
Al principio del editor se estableci6 que hay muy poco espacio en el drive para almacenar mds
informacion,

File error! File too large.

Durante la edicion se estableci6 que hay insuficiente espacio en el disco para almacenar mas
informacion.

File not found.

El archivo requerido para la traduccion del cotejé fuente al cotejé maquina no existe en el disco
seleccionado.
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File xxxTSYS.ERR does not exist.

Este error ocurre en el modo en linea cuando se activa en el display de funciones un error. Esto indica
que el archivo xxxTSYS.ERR no se encuentra. Este programa permite ver a los errores ocurridos en el
controlador y debe estar incluido en el directorio del FST.

FST program not available,
La utileria del FST no se puede usar.

Function key file not found! File name: xxx, KEY
El archivo xxx.KEY esta perdido o dafiado.

|

Identical project name not permitted.
Ha entroducido un nombre ya usado para el proyecto al usar la funcién de respaldo de proyecto, cambie
el nombre.

IF or STEP expected.
Error de programaciéon STL: Una sentencia completa debe ser seguida de otra nueva sentencia o un
nuevo paso.

IF, OTHERW or STEP expected.
Error de programacion STL: Una sentencia que termine con la parte THEN solo puede ser seguida por
(ELSE), una nueva sentencia O un nuevo paso.

Ilegal library type.
Los tipos permitidos de hibrerias son AJB, F y K.

ilegal program type.
Usted esta usando el editor equivocado para editar el programa. Por ejemplo, no puede usar el editor de
BASIC para editar un programa STL.

Impermissible 404LIB library type.
El identificador de la libreriancoesL o L

Impermissible argument #6.
Los argumentos permitidos son D para bajar un archivo y U para subirlo.

Impermissible CI drea range.
El nimero de programa o médulo esta fuera de rango (ver la descripcion de CI ).

Impermissible CI drea type.
El programa que se quiere cargar no es del tipo A. B.C o I. El nimero o nombre del programa debe

mantenerse sin cambio al importar.

Impermissible CI command area.
El identificador del area del FPC es incorrecta. Los identificadores permitidos son P,B,C F K.

50



Impermissible file extension specified.
Las extensiones permitidas son FST y CFG. Si no se le da extensién entonces !a extension OBJ. es
asignada por default.

Impermissible FMBS version or revision number.
El programa de carga para el software FST solo soporta al FMBS404 para las versiones 2.7 y
superores.

Impermissible FPC CCU number or FPC CCU number not specified.
El nimero del FPC CCU depende del tipo del controlador usado. Los niimeros permitidos para el 404
son, por ejemplo, 0,1,2,3,4, y 5.

Impermissible FPC program length.
El programa tiene menos de 8 bytes o tiene mas de 32678 bytes de longitud.

Impermissible FPC type or FPC not specified.

Los tipos permitidos de FPC son 1:= FPC101, 2:= FPC202, 3:= FPC202C, 4:= FPC404, 5:=FPC405.
Este error también aparece cuando intenta, por ejemplo un programa del FPC101 a un controlador
FPC404. Este error ocurre si el controlador incorrecto se conecta por medio de la interfase serial.

Impermissible HOST communication specified.
El puerto senial no es nt el COM1 o el COM2,

Impermissible module number.
El nmimero de modulos asignables depende del tipo de controlador: FPC101, 203, 404, 405: CFM 0 -
255FPC 101, 203: CM P 0 - 7, FPC404: CM P 0-15, FPC 405.:CM P 0 -31.

Impermissible number of arguments.
No todos los argumentos requeridos han sido habilitados para la comunicacion del programa durente la
carga del controlador.

Impermissible operation in arithmetic/logic box.
Usted intenta entrar comandos que no son validos dentro de un bloque logico/aritmético, por ejemplo
STEP, TF, THEN, PSE, INC, DEC, CM P, CFM.

Impermissible parameter.
Este mensaje aparece si la longitud del parametro es invalido, o si la cadena del parametro no esta
correctamente formateada.

Impermissible project name,
Ha usado caracteres no permitidos para el nombre de un proyecto (vea el manuai del DOS)

Impermissible target for block eperation.

Programacion de diagrama escalera: no se puede copiar 0 mover un bloque dentro de un bloque ya
marcado.
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Impermissible value,
El valor usado para un contador o timer esta filera de rango.

Lmpermissible value as counter preset.
El valor usado para el contador no es permitido.

Impermissible value as timer preset.
El valor de preset de timer es muy grande (max. 655.35seg.).

Inconsistent CI area range.

El programa para importar esta siendo usado para lee un archivo de FPC o un programa de FPC el cual
la informacion o tipo de programa no corresponden a los parAmetros en el archivo o encabezado de
programa.

Inconsistent CI area type.

El programa para importar se usa para leer un archivo FPC o programa de FPC ¢l cual tiene informacién
o un tipo de programa el cual no corresponde a los parametros especificados en el archivo ¢ encabezado
de programa.

Inorrect disk entered.
Usted inserto el dikette incorrecto mientras cargaba el software FST.

Incorrect number of parameters.

Mensaje de error de la lista de asignaciones: El operando de hardware no esta claro. No se pueden
generar los operandos por defauit. Los operandos por default deben entrarse en forma explicita y
completa.

Insufficient memory.
No hay suficiente espacio de almacenamiento atin después de haber borrado el archivo con la extensién

BAK.

Insufficient RAM memory bytes.
No hay suficiente memoria para iniciar el sofiware FST. El mensaje muesira ademas el nimero de bytes
que faltan.

Invalid absolute operand.
Se utilizan los operandos equivocados en un diagrama escalera, por ejemplo, se ha usado un operando
de un sélo bit en vez de utilizarse un operando multibit.

Invalid absolute operand for...... stands for contact, coil, timer,
Se utilizan los operandos equivocados en un diagrama escalera, por ejemplo, se ha usado un operando
de un solo bit en vez de utilizarse un operando multibit.

Invalid entry. Help with [F9].
Usted esta tratando de bacer entradas ilegales durante la configuracion del software.
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Invalid operand.
Error de programaciéon STL: Esta operacion no puede llevarse a cabo por este operando. Vea el
apéndice A_1.

Invalid operand.
El NOP s6lo puede ser utilizado en relacién con los contactos.

Invalid operand after TO or SHIFT.
Usted ha utilizado un operando absoluto incorrecto después de TO o SHIFT. Para ver la sintaxis STL

consulte ¢l diagrama en a el apéndice A,

Invalid operand for allocation list.
Algunos identificadores de software son reservados y no pueden ser incluidos en la lista de asignaciones.

Invalid operation,
La operacion que trata de realizar no se puede realizar con el operando utilizado.

Invalid operator.
Esta intentando utilizar un operador con un operando el cual no se puede utilizar para dicho operador.

Por ejemplo, intenta utilizar un operando monobit en un bleque 16gico/aritmético.

Invalid sentence start.
Error de programacion STL: Esta intentando iniciar una sentencia con una declaracion incorrecta.

Invalid sequence of sectence part.
Error de programacion STL: Tiene escritas dos palabras THEN consecutivamente o tiene la palabra
THEN escrita inmediatamente después de la palabra ELSE.

Invalid symbolic operand.
Error de diagrama escalera: El operando simbdlico no puede ser utilizado como operador absoluto y
so6lo puede iniciar con un simbolo subrayado () o con el caractér alfa.

Invalid time specification.

La especificacion de tiempo para el timer es incorrecta. Utilice un nimero con no mas de dos espacios
decimales después del punto y que no sea mayor a 655.35 seg. Asegirese de utilizar la letras para
denominar segundos.

Invalid value. Valid values are:
Los valores utilizados durante la insercién del médulo estan fuera de rango.

Invalid/missing jump target.
No existe la bandera a la cual se quiere bifurcar el control del programa.

I0: incorrect CCU.

Mensaje del controlador: El programa que intenta leer desde el controlador no existe. Corrija €l numero
de CCU y verifigue la conexion,
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J

Jump label missin
La parte condicional de una linea contiene el simbolo de un salto pero la etiqueta de salto no ha sido
entrada.

Jump mark already exists.
Error de diagrama escalera: Usted intenta usar una nueva marca de salto aunque esta ya existe.

L

Ladder diagram file not found.
El diagrama escalera que intenta leer no se encuentra en el directorio o esta dafiado.

Ladder diagram files saved to prevent loss.
Ha capturado gran cantidad de lineas. Para evitar que se pierdan se salvan automaticamente.

Ladder diagram es empty.
Este mensaje solo aparece en caso de errores serios de disco. No se pueden leer los archivos.

Last modifications lost.
Hizo modificaciones a su programa y ahora quiere salvarlos. No existe suficiente espacio en su disco o
disco duro. por esta razon los nltimos cambios no seran salvados. salve su programa en otro disco.

Library download checksum error.
Ocurrié un error en la transmisién al cargar una libreria. Por favor vuelva a leer. Si el error se presenta
de nuevo, el archivo de libreria probablemente esta dafiado.

Library file not found.
El archivo xxxFST.BIB esta perdido o dafiado.

LOAD expected.
La declaracion multibit en el bloque aritmético/légico debe comenzar con la palabra LOAD.

LOAD TO not permitted.
Solo puede usar un operando multibit para escribirlo en su locacion en el bloque aritmético/logico. V y
IW no pueden usarse.

Loading display RAM not possible,
Usted ha seleccionado la funcién LOAD RAM pero el tipo de display actual del archivo seleccionado no
permite el modo RAM.

M
Memory error! Not enough free memory available

Memoria insuficiente para leer un bloque de texto. Intente remover alguno de los programas residentes
en memoria.
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Memory-resident programs are loaded. Remove and reboot.
Tiene un programa residente cargado en el ambiente del software de FST. Resetee la computadora y
cargue el FST de nuevo.

Missing comparision operator.
Error de programacién STL: Falta el segundo operador en una comparaciéon multibit.

Move cursor to a tabulation position.
Cuando se borran los tabs el cursor P debe colocarse sobre la posicion del tab que desea borrar.

Multibit operand expected.
Una operacidén multibit no puede ser seguida por un operando monobit,

Multiply defined jump mark.
La misma marca de salto se ha usado en mas de una linea.

Multy defined step marck.
La marca de STEP solo puede ser usada una vez. Verifique su programa.

N

No branch may be parallel to jump mark.
Este error ocurre durante la programacion de diagrama escalera.

No connection to FPC.
Usted intenta usar el PLC en modo en linea aunque -La conexién al controlador este interrumpida- El
controlador esta apagado -Esta utilizando el cable incorrecto- La interfase utilizada esta defectuosa.

No contact in conditional part.
La linea no contiene el simbolo condicional.

No contact in parallel branch.
Ha creado un brinco paralela sin colocar el simbolo condicional

No data available or not translated.
La informacion que se carga desde el EPROM primero debe ser leida.

No display files available.
Este mensaje de error aparece para todas las funciones (excepto la edicién) si los archivos de display no

se encuentran para la funcion seleccionada.
Not enough memory- BAK -file erased.

No hay suficiente espacio en memoria para llevar a cabo las operaciones de archivo. El archivo BAK de
lo programas STL, BASIC o LDR fue borrado.
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No files in project.
Esta utilizando el archivo de respaldo de un proyecto para salvar o leer el proyecto aunque no haya
archivospara dicho proyecto.

No files in project to rename.
Cuando se utiliza la funcion de respaldo y cambiar el nombre se establece que no existen archivos en el
proyecto.

No further rungs allowed.
Se permiten como maximo 2000 lineas en un programa de logica de diagrama de escalera.

No further sentence after single executive part possible.
Error de programacién STL: Solo una parte ejecutiva puede entrarse en el programa No pueden seguir
mas sentencias en el mismo programa.

No LDR file found in library,
El archivo LDR no se encuentra en el directoric LIB de proyectos.

No MAK file found.
Este mensaje aparece si el archivo xxx. MAK no existen el directorio LIB de proyectos. Posiblemente
esté dafiado o borrado,

No MAK file installed.
Este mensaje de error aparece si el archivo xxx. MAK no esta instalado. Posiblemente intenta usar el
display del editor aunque no sea apropiado para el controlador que se esta usando.

No more than 255 jumps possible.
El diagrama escalera sélo puede tener un maximo de 25 saltos.

No more than 255 steps possible.
Un programa de l6gica paso a paso solo puede tener un maximo de 255 pasos.

No operating system file available,
Cuando se quema un EPROM con el sofiware del 101 con el sistema operativo del FPC en su version
2.9 o superior el sistema operativo debe leerse. Esto ocurre con la funcién Read program.

No or invalid operator/operand in logic oeperation.
La operacion en la expresion logica no corresponde al operador.

No project found.
Una condicién para importar programas es que exista un directorio de proyectos y que este tenga al

menos uno.

No project found during project backup.
Usted intenta leer un proyecto en el diskette o el disco duro sin que exista proyecto en é€l.
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No room for additional paraliel rungs.
Programacion de diagrama escalera: SOlo se pueden usar 10 contactos en paralelo como maximo.

No room for additional sections.
Mensaje de error de diagrama escalera: Una linea puede tener un maximo de 12 contactos en serie.

No valid FST identifier found on the diskette.
El identificador del FST requerido para la instalacion del paquete no esta en el diskette, esta dafiado o

hay mas de un identificador.

Not enought free memory for block operation.
Un error ha ocurrido al copiar, mover, borrar o leer un bloque.

Not enough memory for all directory entries.
Al leer o salvar bloques de texto no hay suficiente RAM para mostrar todo el directorio.

Not enough memory! Renumbering aborted.
Error de programacién BASIC: La renumeracién ha sido abortada a causa de falta de RAM,

Not enough memory! Renumbering not completed.
Error de programacion BASIC: La renumeracién del rango de lineas ha sido abortado por falta de

RAM.

Not enough memory. Program aborted.
Queda muy poca RAM para incluir mas modulos.

Number too high .Rung does not exist.
Error de programacién de diagrama escalera; esta tratando de buscar una linea y ha usado un niimero de

linea mayor que el tltimo nimero de linea usado.

O

One-bit expression in brackets expected.
Error de programacion STL: Una expresion mono-bit debe ser colocada entre los paréntesis indicados.

One-bit operand expected.
Error de programacion STL: Una operacidén mono-bit no debe ser seguida de un operador multi-bit.

Only multibit operands permitted for arithmetic operation,
Error de programacion STL : Intenta hacer un calculo con un operando mono-bit, aunque esto sélo es

posible con operandos multibit.

Operand does not exist.
Esta intentado buscar un operando que no existe en la lista de asignaciones.
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Operand for... missing. : ‘
La operacién LDR no esta completa. Falta el identificador... sea este un contacto, una bobina o un
timer.

Operand missing.
La operacion LDR no esta completa. El contacto, bobina, etc. no tiene operando.

Operand missing in allocation list.
Este mensaje de error ocurre en un diagrama escalera, dentro de un bloque aritmético logico. Significa
que falta el operando absoluto.

Operand searched for not found Operation not allowed, Please enter a different one.
Intenta llevar acabo una operacion la cual no es valida para tal operando.

P

Paraliel coil may only be made in front of the jump mark.
Este error ocurre durante la programacion de diagrama escalera.

Parentheses do not match.
Este error ocurre cuando el numero de paréntesis abiertos después de la palabra TO no corresponde al
numero paréntesis cerrados.

Path LIB does not exist.
El directorio LIB no existe en el directorio de proyectos. Por favor cree este directorio.

PC DOS file COMMAND.COM not found.
El shell requiere el archivo COMMAND.COM o COMMAND.EXE. Por favor copie este archivo al
subdirectorio FST.

Please check the connection to the FPC system and press Any key.
Este error ocurre si la conexion entre el FPC y la PC esta interrumpida o el tiempo fuera se ha excedido.

Please check the PC configuration!
La configuracién del FPC contiene una entrada incorrecta

Please configure FST project path.
El subdirectorio de proyectos indicado en la configuracioén no existe.

Please copy COMMAND.COM or command.exe to...
Durante la instalacion del software del FST se establecio que el archivo COMMAND.COM no esta en el
subdirectorio FST.

Please declare contact first.

Cuando se edita un diagrama escalera se intenta escribir un identificador aunque no hay contacto en esa
locacién.
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Please eliminate error and start installation again.
Durante la instalacion del paquete FST ocurrié un error. Este error debe eliminarse primero. Entonces
comience de nuevo la instalacion.

Please enter han existing project path in the configuration.
Ha incluido en la configuraciéon un subdirectorio de proyectos el cual no existe en su disco.

Please enter the comment on the program.
Al entrar en el llamado de programa, ha entrado el hombre de programa sin comentarios.

Please enter the program name,
Al entrar el llamado de programa, ha entrado los comentarios del programa sin el nombre del programa.

Please select only one the display files.
Usted esta intentando leer un archivo que no se muestra. Seleccione uno de los archivos mostrados. No
se pueden insertar mas bloques (maximos S bloques por linea).

Program already exists.
Durante la edicion intento recrear un programa ya existente.

Program download checksum error.
Ocurrio un error de transmision al cargar el programa. Por favor repita esta operacion. Si el error vuelve
a ocurrir, el archivo objeto probablemente esta dafiado.

Program es empty.
Este error indica que ha cargado un programa que tiene nombre pero no tiene contenido.

Program module 0 reserved for 404LIB library.
El médulo nimero O esta reservado para el FPC 404, este médulo es utilizado por el compilador STL y
se encuentra en la libreria del STL.

Program not found.
Usted ha borrado programas o directorios desde el DOS y estos todavia los muesiran el software FST.
Estos programas no pueden ser llamados.

Program not found in controller,
Intenta mostrar el status del diagrama escalera aunque este programa no existe en €l controlador. Por
favor cargue el programa al controlador.

Programming interrupted.
Usted ha interrumpido la programacion del EPROM al oprimir la tecla ESC. Comience de nuevo si asi

lo requiere.

Project already exists.
Intenta crear un proyecto que ya existe.
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Project already exists.
Mensaje de error de respaldo de proyecto: Al renombrar un proyecto, intento dar un nombre que ya
existe. Use un nombre diferente.

Project cannot be created.
Verifique su disco o disco duro.

Project cannot be deleted.
El directorio del proyecto no puede ser borrado - verifique si no hay archivos ocultos o més
subdirectorios.

Project LIB not found or disk full,
Mensaje de error en diagrama escalera: Usted esta intentando escribir dentro de un bloque. El directorio
LIB requerido no existe o su disco esta lleno.

Project not found.
Mensaje de error de respaldo: Al leer se establecié que el disco duro no contiene proyectos.

Project not found.
Usted ha borrado proyectos o directorios desde el DOS y estos todavia los muestran el software FST.
Estos proyectos no pueden ser llamados.

PROKONF.FST not found.
El archivo requerido para los llamados de programas no puede ser encontrado.

R

Read /write error occurred.
Error de escritura o lectura durante una operacién de archivo. El proceso de traduccién ha sido
interrumpido.

Rung contains errors.
Este mensaje sGlo aparece en caso de haber errores serios en el disco. No se puede leer ningun archivo.

Rung no .... defective.
Este error aparece cuando se encuentra un error en una linea de programa escalera. La linea defectuosa
es borrada.

S

Section not empty.
Error de programacion de diagrama escalera: Usted esta intentando borrar una seccién que aun contiene
contactos o bloques.

Selected file not FESTO display file.
Este error aparece si el archivo esta dafiado.

60



Sentece begin;'z without IF or THEN part.
Error de programacién de STL: esta sentencia no esta completa. Coloque el operador faltante.

Sentence too long,
Error de programacion de STL: Esta sentencia contiene demasiadas declaraciones (maximo 255).

STEP not 'permitted in parallel logic program.
Error de programacion de STL: El programa ha sido estructurado en forma de sentencia pero contiene

una marca de step.

STL file read ervor.
Error al leer informacion desde el archivo.Por favor 1éalo de vuelta.

Structure not permitted.
Programacién de diagrama escalera: La rutina que intente hacer, no corresponde a la sintaxis LDR.

Symbolic operand already defined.
Usted intenta redefinir un identificador que ya ha sido definido en la lista global de asignaciones. Por lo
tanto el operando simbdlico no queda definido claramente,

Symbolic operand already exists: xxx
Usted esta tratando de usar un identificador simbdlico que ya ha sido usado.

Symbolic operand es impermissible.
El operando que intenta utilizar no es compatible con el hardware.

T

Tabulator position already occupied.
Usted intenta escribir un tab en el editor de texto en una posicion que ya contiene un tab.,

Text xxx already exixts! Overwrite?
Usted intenta escribir un texto en un archivo ya existente. Durante el copiado se sobrescribird en el

archivo ya existente.

The directory C:\ FESTO could not be created.
No se pudo crear el subdirectorio C\FESTO durante la instalacion.

The directory C:\FESTO could not be created, as FESTO already exists as a file,
Durante la instalacion del software de FESTO se encontré FESTO como archivo en el subdirectorio C:\.

Por favor cambie el nombre,
 The directory could not be created, as already exists as a file.

Durante la instalacion del paquete FST se establecié que el nombre dado como directorio de FST ya
existe como archivo. Por favor cambie el nombre.
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The directory does not exist,
El subdirectorio LIB no existe. Debe crear un subdirectorio LIB.

The generated parallel rung es not allowed.
Este error ocurre durante la programacion del diagrama escalera.

The ladder diagram file es not yet translated.
Usted intenta ver el status para el programa de diagrama escalera aunque este programa aun no haya
sido convertido a cotejé méiquina o no ha sido cargado al FPC. Por favor cargue al controlador primero.

The last text would be overwritten (Overflow) Insert anyway?
Usted intenta insertar un bloque de texto aunque no hay espacio.Si desea insertar el texto, el 1hltimo

texto mostrado sera borrado.

The number of tabulators es limited to 20,
Usted intenta insertar un tab aunque el maximo de 20 ya estan insertados.

The operand xxx es not allowed in statement list.
Definicion y operacién incorrectas, por ejemplo, FI. Esta operando sélo es permitido en diagramas
escaleras, pero no en la lista de declaraciones.

The parallel branch es not yet empty.
Este mensaje de error sélo ocurre en la programacion de diagrama escalera.

The statement xxx es not allowed for this controller type.
Declaracion incorrecta para el tipo de controlador usado.

THEN expected.
Mensaje de error STL : La palabra THEN falta en la declaracion.

This branch connot be deleted here.
Error de programacion diagrama escalera: Debe haber al menos una bobina o bloque ejecutivo por linea.

This program es inactive,
Mensaje de error de status de LDR.: Indica que el programa cuyo estatus quiere mostrar esta inactivo.
Debe iniciar el programa primero.

This rung cannot be deleted.
El diagrama escalera debe contener por lo menos una linea. No puede borrar 1a primera linea.

Timeout during HOST - FPC communication.

Durante el intercambio de informacion entre el FPC y la PC la respuesta (DC1) del controlador no Ilego
“en el periodo de tiempo filera puesto por el usuario. Por favor verifique la configuracion del FPC para

ver si el tiempo fuera es muy corto.
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Timeout exceded. Check connection to FPC,
Este mensaje de error aparece durante el modo en linea y con el sistema de prueba. Las especificaciones
de tiempo fuera no corresponden a la configuracién del FPC,

To expected.
Error de programacion STL: El comando LOAD no tiene la parte TO.

To not permissible between one-and multi-bit operands.
Error de programacion STL: No se permite formar expresiones usando operandos que no son del mismo
tipo. ,

To or multibit operator expected.
El resultado multibit intermedio ya se encuentra asi que se espera un comando TO o un operador
multibit.

Too many closing brackets.

Error de programaciéon STL: el nimero de paréntesis que se habren o se cierran es diferente o mayor a
cuatro.

Too many ceils - no space for jump command.
Error de programacién de diagrama escalera: Se pueden usar como maximo 10 bobinas en paralelo
(incluyendo la marca de salto).

Too many files.
Este error ocurre si el proyecto contiene mas de 127 archivos.

Too many files! Delete something,
La informacion que edito excede la capacidad del médulo del EPROM.

Too many library entry points.
El numero maximo de direcciones de referencia para un archivo compilado es de 2000.

Too many opening bracket.

a) STL: Falta el paréntesis cerrado, o usd mas de 4 paréntesis abiertos.

b) Este error ocurre en un diagrama escalera o en un bloque aritmético logico. Hay demasiados objetos
en paralelo anidados .

Transmission error.
Ocurrié un error de transmision de datos durante la programacién del EPROM. Verifique la conexion
del controlador.

U

Unit of time missing.

Error de programacion de STL.: Colocéd el preset del tiempo sin especificar la unidad HSC, TSC,SEC o
MIN.
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Unknown expression: xxx.
El programa traducido tiene un error de sintaxis. Contiene una expresion desconocida.

Unknown FPC or not supported or bad transmission line!
Este mensaje de error aparece si se usa un sistema de prueba incorrecto para el controlador. Este error
aparece si hay errores en la iransmision durante la fase del log-on.

Unknown operand.
Este error indica que el programa tiene un operando incorrecto.

Unknown or unsupported contoller type or bad data transmission.
Usted ha conectado el tipo de controlador incorrecto o se presentaron errores en la transmision.

Unknown project.
No se selecciono ningun proyecto. El proyecto actual ha sido borrado y no se puede accesar.

Unknown STL expression.
Error de programacion de STL: El operador en la lista de declaraciones es desconocido.

A"

V¥0....V255 expected.
Intenta tomar como constante un operando que no lo es.

Value expected.
Médulo de incluir: Solo niimeros son permitidos en esta posicion.

Values must be in the range of 0 - 255,
Los nimeros usados en este modulo debe estar en el rango de 0 a 255. Usted ha colocado el valor
incorrecto.

w

Warning! Fieldbus library not found.
EL archivo de library *. CFG no se encontrd.

Warning! Please end editing. Files too big.
Este error ocurre cuando se leé o se escribe un bloque de texto.

Warning: The error list es older than the program! -
Este mensaje de error aparece cuando se llama a la lista de errores después de que los errores conocidos
se han eliminado o si el programa correspondiente ha sido modificado y salvado.

Wrong run-time library. Please retranslate.
La libreria de RUN-TIME de la nueva version del software no es compatible con la version existente de
los archivos OBJ.



X

xxx may ontly be used as a program.
El archivo llamado no puede ser incluido como un mddulo, xxx es el nombre del archivo.

xxx may only be used as a program module.
El archivo llamado no puede ser usado como programa. xxx es el nombre del archivo.

xxx may only be used for FPC X0X.
Este archivo sélo puede ser usado con cierto tipo se controlador. xxx es el nombre del archivo.

xxx.key not found.
El archivo de asignacion de las teclas de funciones no se encuentra.

Y

You cannot burn EPROM for this display.
Este mensaje error aparece si selecciond la funcién de cargar el EPROM aunque el tipo de display del
archivo seleccionado no permite el modo EPROM.

You cannot create program module for this display.
Ha seleccionado la funcioén de crear modulos en el display en que esta, aunque el archivo seleccionado
no permite la creacion de modulos.

Your program contains errors.

El programa traducido contiene errores de sintaxis.

B.2.2 Mensajes desde ¢l controlador

Los mensajes desde los controladores Festo varian muy considerablemente debido a las diferentes en

designacion y funcionalidad. Los mensajes son descritos en el Manual del Sistema o del Usuanio
apropiado. La siguiente tabla muestra la seccion del manual para cada controlador.

Manual del usuario FPC 101, parte no. 81447-GB
FPC 101

Manual del usuario FPC 202 C, parte no. 8392-GB
FPC 202 C | - Interprete de comandos Capitulo 5

- Mensajes de error Capitulo 6

Manual del usuario FPC 404, parte no. 8204-GB
FPC 404 - Interprete de comandos Capitulo 29

- Mensajes de error Capitulo 30

Manual del usuario FPC 405, parte no. 018 143-GB
FPC 405 - Interprete de comandos Seccion 8.1 a 8.3

- Mensajes de error Seccion 8.4
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