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SUPERVISIÓN Y CONTROL DE 
PROCESOS

Oscar Fernández Besteiro
Responsable de automatismos y manutención PSA

�¿Qué es la SUPERVISIÓN Y 
CONTROL DE PROCESOS?

�¿Cómo realizar una SUPERVISION Y 
CONTROL DE PROCESOS? 

�Ejemplos prácticos
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¿Qué es la SUPERVISIÓN Y CONTROL DE PROCESOS?
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¿Qué es la SUPERVISIÓN Y CONTROL DE PROCESOS?

Objetivos:

�Permitir el manejo del proceso

�Conocer en tiempo real las incidencias del proceso y 
los parámetros más importantes ( Disponibilidades, 
OEE, Tiempos ciclo, producciones,,...)

�Gestionar los datos para realizar análisis de 
históricos, los cuales van a permitir:

�Mejorar el rendimiento (cuellos de botella)

�Mejorar la fiabilidad

�Optimizar los recursos ( inversiones, energía 
consumida,...)

�Prevenir la degradación del proceso o medios
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La SUPERVISIÓN Y CONTROL DEL PROCESO – MEJORA CONTIN UA
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¿Qué es la SUPERVISIÓN Y CONTROL DE PROCESOS?
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¿Qué es la SUPERVISIÓN Y CONTROL DE PROCESOS?
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¿Cómo realizar una SUPERVISION Y CONTROL DE PROCESO S?

•Establecer las necesidades de información y datos
• Cantidad
• Tiempo de actualización
• Tiempo y forma de almacenamiento
• Formatos de presentación ( Gráfico , texto,...)

•Definición de los protocolos y canales de comunicación  a utilizar entre 
los diferentes dispositivos 

•Verificar si las arquitecturas de automatismos para poder transmitir las 
Informaciones y datos son las correctas y en caso contrario establecer 
unas nuevas.

* Definir y utilizar el software necesario teniendo en cuenta sobre todo la 
o las bases de datos en las cuales se almacenará la información y los 
datos
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¿Cómo realizar una SUPERVISION Y CONTROL DE PROCESO S?
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¿Cómo realizar una SUPERVISION Y CONTROL DE PROCESO S?
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Sistemas de Supervisión
Servidor de Línea (Supervisión)

•Toda la información es recibida
de los Servidores de Línea 
•No existe comunicación directa
con los autómatas
•Recepción de todos los eventos
de tiempos de ciclo, 
disponibilidad, etc.
•Recepción de información de los 
incidentes (Alarmas/Alertas, 
Paradas por calidad…) datos de 
producción, etc.
•Preserva toda la información
recibida en una base de datos
•Información lista para una posible
utilización
•Posibilidad de interconexión con 
el Servidor de FERRAJE, SAPIA o 
cualquier otra aplicación

Servidor de Taller
• Toda la lógica necesaria para el mantenimiento:

• Lógica de Rockwell/Siemens/Schneider

• Soft de robots y equipos soldadura

• Soft Hirschmann (análisis y diagnóstico)

• Cualquier otra lógica
• Todos los datos e información son en tiempo real
• Envío/Recep. información de los autómatas:

1. Gestión Alarmas/Alertas/Fallos de los 
Autómatas

2. Tiempos Ciclo, Estados
• Pantalla plasma para la representación en tiempo

real de cualquier información del autómata:
1. Información de piezas y situaciones
2. Información relativa a las producciones en los 

tres turnos
3. Información de los parámetros de la zona o isla
4. Sinópticos para la conductividad reactiva
5. Eventos para calcular el tiempo de ciclo y 

enviarlo al Servidor de Taller
6. Recepción de eventos de los robots para 

calcular el tiempo de ciclo

¿Cómo realizar una SUPERVISION Y CONTROL DE PROCESO S?

Aplicación VB Cliente

PC`s Win98/NT

Sistema Scada Aplicación Cliente
Aplicaciones de  Control Produccion

Dispositivos de I/O

Servidor de datos OPC, (NT) Servidor de datos OPC, (NT)

Dispositivos de I/O

Workstation NT
Mainframes con OLE/COM 
GatewayS

Red Ethernet
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¿Cómo realizar una SUPERVISION Y CONTROL DE PROCESO S?
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¿Cómo realizar una SUPERVISION Y CONTROL DE PROCESO S?

Servidor de Línea

Motor de 
Comunicaciones

OPC

Aplicaciones
Usuario(Supervisió

n, otras…)

RSLinx/SimaticNet

Tópics

Polling

NoSol

Comunicaciones vía OPC
Lectura/Escritura periódica o por demanda

Información recibida del
autómata de forma 
asíncrona
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¿Cómo realizar una SUPERVISION Y CONTROL DE PROCESO S?
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¿Cómo realizar una SUPERVISION Y CONTROL DE PROCESO S?

PV+ INVIEW
VERSAVIEW CE

PV+

RED ETHERNETRED ETHERNET

RED CONTROLNETRED CONTROLNET

CLX ZONA CLX ZONA CLX ZONA CLX ZONA

Visión General de una Línea (Arquitectura) 
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Ejemplos Prácticos
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Sinóptico Estados de Línea

Pantalla Producción
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Pantalla Alarmas

Pantallas Combinadas
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Alimentación líneas

Taller M49: Cadencias horarias

Cadencias horarias mensuales M49 por líneas:

Año 2.002Año 2.001
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Informes de Producción
Sistemas de Supervisión
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Paretos de Incidencias clasificadas por frecuencia de ocurrencia

Sistemas de Supervisión

Contenido vairable
según selección
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Contenido vairable
según selección
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