PROYECTOS DE
CONTROL INDUSTRIAL

Curso de Introduccién a PLCs




Términos

- Aplicaciones: Proceso o Maquina Industrial

- Ejemplos en esta presentacion basados en Control de Procesos
Industriales — Analogo para Maquinas

- Sistema de Control (incluyendo SCADA)
- PLC o Controlador

- E/S 0 I1/0O — Entrada/Salida



L
El PLC dentro de un Proyecto

- Funcion del PLC: controlar un proceso o maquina
iIndustrial

- Principal tarea asociada: desarrollar la aplicacion de
software para el PLC

- Es necesario enmarcar el PLC en un Proyecto de Control
Industrial para su implementacion

- Entender vinculacion del Proyecto completo con la
programacion
- Foco en todo momento: proceso 0 maguina a controlar

- Es parte de un Sistema de Control




Sistema de Control

Operario Operacion

PLCo Control

Controlador

Modulos de E/S g Proceso/Maquina

Sistema de Control




Sistema de Control

- Adquisicion de seiales de campo de entrada/salida
- Digitales o binarias (0/1)
- Analogicas (4..20 mA, etc.)

- Control de procesos
- Control discreto, logica
- Control regulatorio, lazos de control
- Control secuencial

- Operacion de procesos
- Interface Hombre-Maquina (HMI)
- Pantallas de operacion y paneles
- Historicos, alarmas, etc.



IEC 61850

Sistema de Control

Plant Network,

..........

Protection &
Control IED

Power
Automation

ERP, CMMS...
Base System Extended Operator
servers Workplaces
System Networks
WirelessHART \
Gateway ) High Integrity 31 party
Field Networks | Controller PLC & DCS
r

110

MODBUS

Modulebus

Variable
Speed Drive

PROFIBUS / Foundation Fieldbus / Modulebus

PROFIBUS / PROFINET / Modulebus / DeviceNet

LV Switchgear : =
WirelessHART
Process Process
Electrification Instrumentation Safety PLC & DCS

® ® . . .

= PIRIO[F]I unm °
bt FOGGE BOISE L . TUART oo SEWPC
BIUIS . Fieldbus COMMUNICATION PROTOCOL



Proyecto

- Definicion: “esfuerzo temporal para crear un producto,
servicio o resultado unico”
- Temporal: comienzo y fin
- Productos unicos
- Elaboracion gradual

- Gestion de la “triple” Restriccion
- Alcance, Costo y Tiempo
- Calidad y Satisfaccion del Cliente

Alcance



Fases de un Proyecto
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Fases de un Proyecto

1. Iniciacion:
- Definicion de alcance, reunion de lanzamiento, definicion de
responsables principales (gerente de proyecto)

2. Planificacion:

- Armar cronograma, presupuesto, desglose de tareas, estimar
horas de trabajo, definir recursos necesarios, hitos del proyecto,

3. Ejecucion:

- Definir requerimientos, elaborar ingenieria, programar, verificar
puesta en servicio

4. Seguimiento y Control:
- Control de avance en tiempo Yy costos vs planificado, curva S

5. Cierre:

- Entrega del proyecto, aceptacion del cliente, reunion de cierre,
evaluacion de calidad y satisfaccion



Etapas de un Proyecto de Control

Ejemplo: Laboratorios

1. Especificacion de 1. Andlisis de letra del laboratorio
Requerimientos

2. Diagrama de estados, plano de
2. Elaboraciéon de Documentos de conexiones del PLC
Ingenieria

3. Programar, cablear
3. Programacion/Construccion

4. Pruebas de funcionamiento,

4. Pruebas de Aceptacion (FAT) simulacion

5. Instalacion 5. Conectar PLC, descargar
programa

6. Comisionamiento 6. Prueba de sefnales

7. Puesta en Marcha 7. Prueba de funcionamiento

completo



Documentos del Sistema

- Especificacion del Proceso/Maquina
- Diagrama P&ID del proceso
- Listado de Equipos, Instrumentos, Sefales a manejar
- Especificacion Funcional Basica (¢, Qué debe hacer el Sistema?)

- Documentos a elaborar
- Listado de Entradas/Salidas
- Diagrama de Arquitectura del Sistema
- Especificacion Funcional Detallada
- Planos de Tableros de Control



Documentos del Sistema

- Especificacion del Proceso/Maquina
- Diagrama P&ID del proceso
- Listado de Equipos, Instrumentos, Sefales a manejar
- Especificacion Funcional Basica (¢, Qué debe hacer el Sistema?)

- Documentos a elaborar
- Listado de Entradas/Salidas
- Diagrama de Arquitectura del Sistema
- Especificacion Funcional Detallada
- Planos de Tableros de Control



Especificaciones - Diagrama P&ID

- P&ID — “Piping and Instrumentation Diagram”

- Diagrama indicando interaccion entre el proceso v el
sistema de instrumentacion y control

- Simbologia usada segun norma ISA 5
- ISA 5.1 — Simbolos e Identificacion de Instrumentacion
- ISA 5.3 — Simbolos Graficos para Sistemas de Control

ISA-5.1-1984 (R1992

Formerly ANSI/ISA-5.1-1984 (R1992)

Control

Example 6.2.3 Proceso Instrumentation Symbols
and Ildentification




Especificaciones - Diagrama P&ID




6.3 General instrument or function symbols

Simbologia segun ISA 5.1

PRIMARY
LOCATION
*EFNORMALLY
ACCESSIBLE TO
OPERATOR

FIELD
MOUNTED

AUXILIARY

LOCATION
=+xNORMALLY
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OFERATOR

DISCRETE
INSTRUMENTS

* S IPq%*

S

SHARED DISPLAY, s
SHARED CONTROL \__‘J O
2
T a 9
COMPUTER
FUNCTION
10 " 12
PROGRAMMABLE
LOGIC CONTROL

%




Nomencaltura segun ISA 5.1

- Codigo de letras y numeros:

TYPICAL TAG NUMBER

TIC 103 - Instrument Identification or Tag Number
T 103 - Loop Identification
103 - Loop Number
TIC - Functional Identification
T - First-letter
IC - Succeeding-Letters
EXPANDED TAG NUMBER
10-PAH-5A - Tag Number
10 - Optional Prefix

A - Optional Suffix



Documentos del Sistema

- Especificacion del Proceso/Maquina
- Diagrama P&ID del proceso
- Listado de Equipos, Instrumentos, Senales a manejar
- Especificacion Funcional Basica (¢, Qué debe hacer el Sistema?)

- Documentos a elaborar
- Listado de Entradas/Salidas
- Diagrama de Arquitectura del Sistema
- Especificacion Funcional Detallada
- Planos de Tableros de Control



Especificacion — Listado de Equipos

- Listado de Elementos de Campo a Adquirir/Controlar
- Ejemplos:

- Bombas centrifugas

- Tanques con medicion de nivel

- Valvulas on/off

- Valvulas de control

- Agitadores

- Instrumentos de medida
- Etc.



Documentos del Sistema

- Especificacion del Proceso/Maquina
- Diagrama P&ID del proceso
- Listado de Equipos, Instrumentos, Sefales a manejar
- Especificacion Funcional Basica (¢, Qué debe hacer el Sistema?)

- Documentos a elaborar
- Listado de Entradas/Salidas
- Diagrama de Arquitectura del Sistema
- Especificacion Funcional Detallada
- Planos de Tableros de Control



Definicion de Entradas/Salidas

- Planilla de senales de campo conectadas al PLC

- Tanto cableadas como comunicadas
- DI — Entrada digital
- DO - Salida digital
- Al — Entrada analdgica
- AO — Salida analogica
- Com — Comunicacion
- Define el tamano del sistema para determinacion de
necesidades de hardware, tiempos, costos, etc.

- Permite el control y seguimiento de la programacion
- Manejo de revisiones, agregados, etc.



Definicion de Entradas/Salidas

- “Modelo” del Elemento en Senales de E/S
- Bomba — Estado (1 DI), Falla (1 DI), Comando (1 DO), Corriente (1
Al
- Tanque — Nivel (1 Al)
- Valvula on/off — Estado (1 DI), Comando (1 DO)
- Valvula de control — Referencia de Posicion (1 AO), Posicion Real
(1 Al

- La representacion del proceso/maquina en el sistema de
control queda determinada por las sefnales disponibles




Definicion de Entradas/Salidas

- Ejemplo de Representacion de una Valvula

25 -518-P70-Ti

Valvula con indicacion Valvula sin indicacion
de abierto/cerrado de abierto/cerrado




Listado de Entradas/Salidas
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- Campos tipicos:
Nombre/Tag: “TT-230"

Rango: “0..100 °C”

Alarmas: “LL 20°C, HH 80°C”
Tablero, mdédulo de E/S, canal: “TC-400, Modulo 5, Canal 2”

Descripcién: “Temperatura de Cuba #1”
Area de Proceso: “Tratamiento de Agua’
Tipo de Senal: “Al”, “4..20 mA”

J




Documentos del Sistema

- Especificacion del Proceso/Maquina
- Diagrama P&ID del proceso
- Listado de Equipos, Instrumentos, Sefales a manejar
- Especificacion Funcional Basica (¢, Qué debe hacer el Sistema?)

- Documentos a elaborar
- Listado de Entradas/Salidas
- Diagrama de Arquitectura del Sistema
- Especificacion Funcional Detallada
- Planos de Tableros de Control



Especificacion de E/S - Ejemplo

_I!IIE

ProcesoA 30 110
ProcesoB 90 70 50 20 30 260
ProcesoC 25 20 10 5 15 75

Total 145 130 80 35 55 445



Definicidon de Arquitectura

Cantidad de PLCs/Controladores

Por area/proceso funcional
Se busca autonomia e independencia en cada proceso

Por capacidad segun cantidad de 1/O
Memoria interna
Velocidad de ejecucion — tiempos de ciclo requeridos
Tipo de modulos de 1/0O
Analogicos: 4..20 mA, 0..10 VDC, Pt100, etc.
Digitales: 24 VDC, 220 VAC, relé sin tension, etc.

Senales de I/O concentradas o distribuidas
Uso de Estaciones Remotas

Comunicaciones con terceros (otros dispositivos)



Definicidon de Arquitectura - Ejemplo

Solucién de 2 PLCs Solucién de 3 PLCs
PLC 1 PLC 1
Proceso A Proceso C Proceso A
110 I/Os 751/Os 110 I/Os

PLC 2 PLC 2
Proceso B Proceso B
260 1/0s 260 1/Os

[ pa PLCS3

Proceso A 110

Proceso B 260 Proceso C

75 1/0s

Proceso C 75

Total 445



Arguitectura

Cantidad de CPUs

Interfaces de Moédulos de 1/O directos

Comunicacion

Red Ethernet de Control

Estaciones Remotas por

Comunicacion
Maédulos de 1/0

adicionales

Estacion Remota #1 <

Estacion Remota
#2
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Tipos de Mddulos de 1/0

Senales de Entrada

0(4)-20 mA

-20 to +20 mA
-10to +10 V

RTD, TC

24V d.c.

48 V d.c. (NO, NC)
120 V a.c./d.c.

230 V a.c./d.c.

. Sequence Of Event SOE
10, EX-i

11. Counter/Frequency

OoNOOOAWLNE




Arguitectura

- Nodos con sus direcciones
- PLCs o Controladores
- Estaciones de I/O Remotas
- Servidores
- Estaciones de Operacion

- Red de Comunicaciones
- Cables de red, fibras opticas, etc.

- Elementos de conectividad (switches, routers, etc.)
- Protocolos de comunicacion



Arguitectura - Ejemplos
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Arguitectura - Ejemplos

Workplace 1 Workplace 2 Workplace 3
- O perator Workplace - O perator Workplace - O perator Workplace

- Engineering Workplace E - - !-
!-- - Representacion simbolica
e M

/ de Red Ethernet

Client/Server network:

Metwork 1 |]
] ]
Connectivity server 1 Connediv ity server 2 Aspect Server 1 Asper.t Server2 Domaln Serverl Domaln Server2
- AC B0OM Conned - AC 800M Connect l l l l

- PLC Connect - PLC Connect - Aspect server - Asped server - Domain Controller - Domain Controller

- Asset Optimization Server

Contral network:
Control network 1

AC 20-155 - Feed Water AC 20-156 - Boiler AC 20-157 - BMS AC 20-158 - Turbine




Arguitectura - Ejemplos
- Separacion por Areas de Proceso

Red ds Control
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Documentos del Sistema

- Especificacion del Proceso/Maquina
- Diagrama P&ID del proceso
- Listado de Equipos, Instrumentos, Sefales a manejar
- Especificacion Funcional Basica (¢, Qué debe hacer el
Sistema?)
- Documentos a elaborar
- Listado de Entradas/Salidas
- Diagrama de Arquitectura del Sistema
- Especificacion Funcional Detallada
- Planos de Tableros de Control



Especificacion Funcional

- Descripcion detallada de la funcionalidad requerida del
sistema de control

- Determina la programacion a realizar por ende las
acciones gque tomara el sistema/PLC ante estados de las
entradas

- Debe ser exhaustiva
- Analizar escenarios “Qué pasa si...”

- Gran parte de los problemas surgen de especificaciones
Incompletas

- Evitar los supuestos



Especificacion Funcional

- Programacion y logica
- Memoria descriptiva
- Diagramas légicos — control discreto — sefales binarias
- Diagrama de secuencias
- Diagramas de lazos — control regulatorio — sefiales analdgicas

- Pantallas de Operacion
- Diagramas de Proceso
- Facilidad y Efectividad de Operacion



Memoria Descriptiva

- Texto descriptivo de la operacion deseada

- Requiere una interpretacion y posterior traduccion a
diagramas logicos

4.8.2. Lazo de control de presién de vapor (Control de VP)

El Set Point para el valor de presién de vapor correspondiente al funcionamiento de la instalacion es
ingresado en el controlador a través del HMI con el nivel de acceso adecuado.

El controlador recibe la sefial de presion de transmisor PT-107, la contrasta contra el Set Point y
actua sobre los variadores de velocidad de los ventiladores primarios que estén funcionando en
modo automatico, mediante tipo de control PID. La referencia de velocidad obtenida del lazo de
control PID sera |la misma para cada ventilador en modo automatico.

Los valores de Set Point de presion de vapor y constantes de control del PID (Kp, Tiy Td) se pueden
ajustar a través de la interfaz de operacion con el nivel de seguridad adecuado.

Cabe aclarar, que en el caso del ventilador primario del gaségeno dual, sélo respondera en modo
automatico a la velocidad de referencia del PID cuando el mismo se encuentre trabajando con chip
de madera. De lo contrario, trabajara a una velocidad de primario fija a determinar en la puesta en
marcha.

Cada ventilador podra encontrarse en estado ON/OFF y AUTO o MANUAL, pudiendo ingresar en el
HMI la referencia de velocidad de cada variador de encontrarse alguno de ellos en este Gltimo modo.
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Diagramas Logicos segun ISA5.2

- Ejemplo: compuertas logicas

4.3
AND

BASIC

4.4
OR

BASIC

Logic output D exists if and only if all
logic inputs 4, B, and C exist.

Logic output D exists if and only if one
or more of logic inputs 4, B, and C
exist,

* Ejemplo: Timer On

)
Al—

—iB

The continuous existence of logic input
A for time t; eauses logic output B to
exist when ¢, expires. B terminates when
A terminates.

Operate pump if suction tank level is high and discharge valyve
is open,

Tank Level HighIr—T Operate

Valve Open g Pump

Stop compressor if cooling water pressure is low or bearing
temperature is high.

Water Pressure Low ——— OR Stop
Bearing Temperature High || Compressor

ISA-5.2-1976 (R1992

Formerly ANSI/ISA-5.2-1976 (R1992)

Binary Logic Diagrams
for Process Operations




Secuencias

0003-PLN-3TZ-02-75-0001 - Diagramas Lagicos - Rev. 1 - Page 8 of 277
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Secuencias

Pasos y transiciones

Acciones dentro de los pasos

Al ingresar (P1), durante (N) y al
salir (PO)

Time-outs

Control de la secuencia
Detencion

- Deshabilitar acciones
- Abortar/reset
- Condicién de inicio

Batch phase control module type - DM|

Edtor Edit View Insert Tools Window Help
|lemener|oc s maaino|s>e=|spl|a e -
B ERN-aEE
Narne Data Type Initial V: Prop Descrip ﬂ
1 |Name string[32] IN Name of the Phase
2 |StartAppl bool false IN/OUT Start order from
3 |_bBatchCi BatchConnection IN/OUT Connection to Unit or module
4 |Status Pl default OUT Status, see Dala Type
5 ionP: EquipProcedurePar default IN/OUT: i
6 |RecipePar ABL_PhsParamsTankCharge default IN/OUT: Recipe
7 |Seq EquipP! Ternplate default IN/OUT:
8 bool true IN: Enable Start Order
9 _|IP_Tank ABL_CM_Tank_IParam IN/OUT: Reference to the tankthis phase controls
<] » |\ Parameters A_Variables External Variables Function Blocks Td v
- if not Bypass0 and not TransferAmountReached tla |
e -J (* If the tank level goes we a safe capac
N S5 N (* Otherwise, open the charge valve *)
S p— if IP_Tank.TankLevel > StopChargelevel then
2 InteractionPar.Stop := true;
Seq.Error := true:
—— 7 Seq.Status_:= -1:
_— Seq.StringInfo := StringInfoChargeStoppet
else
Ti23 IP_ChargeValve. IP_SOV.Cmd_ActivateValve
™3 end_if;
Seq.StepReady := Bypass0 or (Run an
(IP_ChargeValve.IP_SOV.FB_ ValveActlva
—_— \
if not TrCond_GoToSteplS0 then
-L[ s e ™ it Status Hode=0 then
Finist_200 ResetComponentStates_175 Bypass150 := fals
TrCond, GoTnSLeplSD := Seq.StepReady:
L ! else
- Bypass150 := (Seq.StepReady and Seq.Bypa:
dTrCcmd |_GoToSteplS0 := (Seq.StepReady and
end_i
QTR PPN P InitializeEquipmentForPhase_0_P1 end_if:
N |InitializeEquipmentForPhase_ Seq.Step := false:
PO InitializeEquipmentForPhase_0_P0 Seq.Bypass := false;

~
4| P1 ,\ I izeEquipmentForPhase 0 N A 4“ »

[Row 1, Col 1

o[ 4




Lazo de Control Regulatorio
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Especificacion - Diagrama de Lazo

Calibroted Range:
PIT 0% = -101 kPa—g
J07-2 100 % = 207 kPo—qg
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Especificacion - Diagrama de Lazo
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Pantallas de Operacion

- HMI — Human Machine Interface
- Representan el proceso a operar
- Basadas en el diagrama de proceso

L




Especificacion de Pantallas

€< =p MASHING/LIQUEFACTION OVERVIEW Plant Overview A
Enzymes 4 b
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Pantalla de Operacion

- Gran parte de las pérdidas de
produccion en plantas
iIndustriales se debe al factor
humano

- El diseno de las pantallas influye
en la efectividad de los
operarios

- Existen lineamientos para el
disefio de pantallas de
operacion efectivas

Process
22% M People
42%

Equipment
36%

Distribucion de causas de

paradas no planificadas o

disminucion de produccion
en plantas industriales




Pantallas de Operacion

- Guia ASM para diseino de
pantallas efectivas

- Mejora “usabilidad” y
“efectividad” de la interfaz
hombre-maquina

- Factores

- Reducir cantidad de colores y
usarlos consistentemente

- Facilidad para distinguir alarmas y
desviaciones

- Facil navegacion entre pantallas

ASM Consortium
Guidelines
Effective Operator
Display Design
2008




Pantalla de Operacion — Diseiio ASM

Main Fractionator Overhead

Flare

bpd
mscfh

1234 VAU -

123.4

Amp
123.4




Pantalla de Operacion - Ejemplo




Documentos del Sistema

- Especificacion del Proceso/Maquina
- Diagrama P&ID del proceso
- Listado de Equipos, Instrumentos, Sefales a manejar
- Especificacion Funcional Basica (¢, Qué debe hacer el Sistema?)

- Documentos a elaborar
- Listado de Entradas/Salidas
- Diagrama de Arquitectura del Sistema
- Especificacion Funcional Detallada
- Planos de Tableros de Control



Tableros de Control

XP220 XES

- Armario conteniendo:
- CPU
- Modulos de E/S

- Adaptacion de sefnales de
campo, relés, borneras, % 2=
etc.

- Elementos de
comunicacion, switches,

A009

conversores de protocolo,

ACD7

etc. 4006

A0S

Fuentes

5 e gam
90331 SD831 SB33 |
18850 XP24—
18850

RS232 /245

1 Controlador/PLC

XRI
(64)

N Bornes/Relés

04

Modulos de 1/0O

ADDZ

XRO
(32)

ADD1




Tableros de Control

Fuentes

Controlador/PLC
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Programacion

- Definicion de arquitectura de software:

- Aplicaciones, programas, bibliotecas de bloques de funcion,
objetos tipicos, etc.

- Definicion del lenguaje por programa, bloque de funcion,
parte del codigo

- Definicidon de nomenclaturas de variables, uso de
variables globales, locales, constantes.

- Desarrollo de la programacion

- Avance segun cantidad de sefales programadas,
pantallas desarrolladas, etc.



Programacion

- Curva S de avance

U U O U O U U U A U W

100% e o e e o . e e
2.0
B 80% =
s ©
5 E
" 2
3 A E
? &0 % E
; S
o
1.0
40%
—+—Flanned Frogress in % (ackumulated)
20% —e—Actual Progress in % (ackumulated)
= Productivity factor perweek
0% ————————————— 11— 0.0




Pruebas de Aceptacion

- Pruebas de Senales en INTERNATIONAL IEC
STANDARD 62381
Tableros de Control

- Pruebas de logica previo a
su instalacion
ooy aosomnes e ST i amcsmtanee

¢ S I m U I a.C I c,) n d e p roceSOS test (SAT), and site integration test (SIT)

- Evita muchos problemas en
la planta/fabrica
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A4 Wiring and termination inspection
Purpose

To werify that the wiring is in accordance with the guidelines given by the project specification
and that the approved HW documents and workmanship are in compliance with indusiry
standards,

Reference documents

*  Approved vendor HW drawings
+ Project specification
= Applicable standards and codes

Note

ltemsz 5 and & will be randomly selacted for tast.

Item Description Test result

1 Wiring and cabling, cabling of intarnal circuits Or COF [Iwa
z Fusing, circuit-breakers OrF OF Oua
3 Tagging, labelling OrF OOF CIwa
4 Segragation of lines, colours, cross-section, voltages, Exi Or OF Oua
5 Wira crimp inspection OpF OF [Iwa
5 Manual wira crimp pull tast OfF COF [Iwa
7 Cable duct loading Or OF [Iwa
8 1/0 wiring 1o terminals and connector laballing OrF OF Oua
9 Systemn cable plug orientation OrF OOF CIwa
10 Systermn valtage insulation test OpF OOF CIwa
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A.5 Start-up text and general system functions
Purpose

To verify that the system has no problems to start up, recover from a power failure and
perform on-line loading. Furthermore, it shall be verified that the system is operating within
the given limits.

Reference documents

* Relevant product documentation

+ Specified system limits

Iltem Description Test result

1 New start (start from zero point”, stop/start) CIp LJF [CINA
2 On-line change (1P [F [ NA
3 Controller cycle time (1P [JF [ NA
4 Display call-up time CIp OJF CINA
5 Value update time (1P [JF [ NA
] System load (memory capacity, storage capacity, etc.) CIp JF [CINA
7 Log-on strategy and level Cp JF CINA
8 Alarm processing strategy and acknowledgement CJp OJF CINA
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A.7 Hardware redundancy and diagnostic check

Purpose

To ensure proper operation and monitoring of redundant components.
Reference documents

Product relevant documentation

Note

No single action shall effect the operation of the overall system.

Item Description Test result
1 Redundant operation and monitoring of controllers (Jp [JF [INA
2 Redundant operation and monitoring of communication and (P [JF [INA
networks
3 Redundant operation and monitoring of power supplies LIP LIF [INA
4 Redundant operation and monitoring of operator stations LIP LIF [INA
5 Redundant operation and monitoring of /Os, if any CIp OOF OO NA
] Redundant operation and monitoring of all other devices not CIp OOF O NA
mentioned before
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A.8 Visualization/Operation
Purpose

To verify the functionality of standard and graphic display arrangements in accordance with
the specification

Reference documents

« Relevant product information
« Handed over sketches

Note

This item covers the static part of the display only. The dynamic part will be tested later,
together with the configuration functions.

Recommendation: The graphic design shall be agreed upon with the end-user well in

advance.

Item Description Test result

1 Colours of background and colour changes Op [OF [INA
2 Symbols e [OF ONA
3 Static text and dynamic changes Op OF ONA
4 Organization (jumps, transitions, subpictures) e OOF CONA
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A9  Test of functionality against FBD, FUP, etc.

Purpose

Te werify the functicnality of the system according to the given documents.
Reference documents

Project relevant documents, for example:

+ FBD{s)
« FUP(s)
# CA&E(s)
+ Interlocks

= Marrative(s)
=  Pre-defined typical

Note
Test as defined in the specification, for example, 100%, spot check, ete.

Below is a list of the items that need to be tested for the system. A project-specific detailed
checklist should be developed and used to evaluate the individual loops. An example test
sheet is provided on the fallowing page.

ltem Description Test result
Identification and labelling of the loop/function OF OF OHa
Test relevant /0 up to the display OF OF Owua
Check of functionality in detail with all related interlocks, OrF OF Ona

alarms, messages, displays, trends, signal updating on
graphics and face plates

4 Operation of tags, trend archiving functions {internal and OF OF Owua
extarnal)

5 Priarity of alarm texts OfF OF Cua




