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– Creciente demanda de nuevos 
productos, mayor conveniencia del 
usuario, extensiones de marca

– Legislación y Normativas

– Protección de la imagen de marca: 
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– Protección de la imagen de marca: 
Calidad consistente.

– Impacto de las Grandes Cadenas de 
Comercialización

– Presión competitiva, reducción de 
costes de producción
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“Aquella que genera:
… la producción de materiales, 
… a partir de materias primas, 
… mediante un conjunto de actividades de proceso ordenadas
… y realizadas en un periodo de tiempo, 
… utilizando uno o más equipos“ 

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 5

DOSIFICACIÓN MEZCLA EXPEDICIONTRATAMIENTO
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Para obtener el producto adecuado hay que manejar muchas variables: 
Materias primas y materiales auxiliares, instalaciones, datos de proceso, recetas de 
fabricación, tiempo de producción, personas y actividades manuales, etc. 

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 8
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• Los sistemas de control han evolucionado:
– Mejora exponencial capacidad de control
– Aumento de flexibilidad y acceso
– Incremento de la fiabilidad
– Reducción de costes
– Plataformas tecnológicas comunes                    – Plataformas tecnológicas comunes                    

(PCs, servidores, redes, módulos E/S, …)

9Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.

Prestaciones 
de control

Complejidad
Tecnológica
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• Control PID (Proporcional, Integrativo, Derivativo):

10Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.

Control PID Neumático Control PID Electrónico Controlador Programable con PID
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Utilizar Sistemas de 
Automatización y Gestión 

11Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 11

Automatización y Gestión 
basados en normativas y 
estándares de mercado
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Server
Aplicación

Estación
Mantenim.

Estación
Ingeniería

Estación
Operador

A B C D

13

Dispositivos de Planta

Controlador Panel Local

Salida

Vapor
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A B C D

Estructura módulos, TAGs, E/S

15

Vapor

Salida

Personalización Elementos Control

Personalización de FacePlates

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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Pesaje
Caudal

Temperatura Nivel

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 16

Presión

Temperatura Nivel

Humedad Conductividad Gases 
Disueltos
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• DTM (Device Type Manager)
– Módulo de software, suministrado por el 

fabricante conjuntamente con el dispositivo.
– Contiene todos los datos específicos del 

dispositivo, funciones e interfaces gráficos de 
usuario.

– Para su ejecución necesita disponer de una 
aplicación encuadrada en FDT.

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 17

aplicación encuadrada en FDT.

• FDT (Field Device Tool)
– Especificación de interface abierta y estándar, 

que contempla la integración de dispositivos de 
campo, en sistemas de control o herramientas 
de gestión de dispositivos.

– Básicamente independiente de protocolo.
– Independiente del fabricante.
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Red Supervisión

Gestión de activos

Controlador

DATOS

19

Red E/S

E/S Remotas

Instrumentos

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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• Son el medio de intercambio de información entre los sistemas de 
automatización de control, supervisión y gestión de fábrica.

• La información que manejan es cada vez de mayor volumen y más crítica.
• Es el punto crítico de muchas de instalaciones actuales de proceso. 



� Redes de dispositivo (Ejemplo: DeviceNet)
� Conexión de dispositivos de campo directamente a la red
� Toma información de diagnósticos directamente de los 

dispositivos

� Redes de control (Ejemplo: ControlNet)
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� Redes de control (Ejemplo: ControlNet)
� Como red para acceso a entradas/salidas remotas 
� Como red de enclavamientos punto a punto
� Como red determinista (tiempos de comunicación asegurados)

� Redes generalistas (Ejemplo: EtherNet/IP)
� Cuando hay que conectar muchos ordenadores
� Como gateway natural hacia sistemas corporativos



Aplicación

Perfiles de 
dispositivos

CIP
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Gestión de servicios de mensajes CIP Explícitos (Datos)
e Implícitos (Entradas/Salidas)

Capa de aplicación CIP  
Librería de objetos

Bombas Válvulas Variadores Robots Otros

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 22

EtherNet
Physical Layer

EtherNet
CSMA/CD

IP

TCP UDP

ControlNet
Phys. Layer

DeviceNet
Phys. Layer

ControlNet
CTDMA

CAN
CSMA/NBAEnlace

Física

Red

Transporte

Alternativas 
futuras:
ATM, USB,
FireWire,...

Encapsulado
ControlNet
Transport

DeviceNet
Transport

Gestión de conexiones Mensajes CIP Routing



CIPCIP

EtherNet/IP
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ControlNet

DeviceNet

ControlNet

CIP

• Acceso a todo el sistema de control desde un único 
acceso.

• Intercambio de mensajes cruzando diversas redes 
físicas y lógicas.

• Sin cajas de intercambio ni programación añadida.
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- Acceso Global a Datos
- Control Determinista
- HMI Distribuido
- Librería de algoritmos 

Funcionalidad 
Control Distribuido - Alta Velocidad

- Operación aislada
- Escalabilidad
- Interface a múltiples 

dispositivos

Flexibilidad PLC

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 24

- Librería de algoritmos 
de control de procesos 

- Redundancia

dispositivos

PAC añade además
• Control de Motion y 

Variadores de 
velocidad integrados

• Basado en Tags
• Acceso a redes
• Funciones 

avanzadasPAC: Programmable Automation Controller
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• ISA S88 proporciona un modelo de estados y rutinas para realizar 
automatizaciones de fases de proceso:

IDLE Start

EXECUTING
Hold
Fail

Done
RESTARTINGRUNNING

25

Reset

COMPLETE

Done

STOPPED

STOPPING
Done

Stop

ABORTED

ABORTING
Done

Abort

EXECUTINGFail

Done

Restart

HOLDING HELD

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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Fase de equipo

Estados de la fase

Controlador ISA S88

26

Rutina de fase

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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Controlador ISA S88

Gestor de fases ISA S88

27

Estados

Fases  de equipo

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.



!	
��� �
�����������
$%�� ���&�7 ��� ��	'��
!��!<<����	������
=�

• Ejemplo estandarización de una fase

A B C D

28

AddMat
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Vapor

Salida

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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A B C D

Idle Running Holding Held

Restarting

Stopping AbortingComplete

Resetting

Start Hold

Hold

Restart

Stop Abort

Reset

29

Salida

Vapor

Material:
Cantidad:
Temp.:
Tiempo:

SP          PV

Stopped Aborted

Auto Pause
Pausing
Paused

Reset

AutoPause

Pause

Resume

��'0�!.!
��
('�-�'+
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Idle Running Holding Held

Restarting

Stopping AbortingComplete

Resetting

Start Hold

Hold

Restart

Stop Abort

Reset

A B C D

��'0�!.!
��
('�-�'+
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Vapor

Salida

Stopped Aborted

Auto Pause
Pausing
Paused

Reset

AutoPause

Pause

Resume

Material:
Cantidad:
Temp.:
Tiempo:

SP          PV
A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min

A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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Idle Running Holding Held

Restarting

Stopping AbortingComplete

Resetting

Start Hold

Hold

Restart

Stop Abort

Reset

A B C D
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Vapor

Salida

Stopped Aborted

Auto Pause
Pausing
Paused

Reset

AutoPause

Pause

Resume

Material:
Cantidad:
Temp.:
Tiempo:

SP          PV
A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min

A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.



!	
��� �
�����������
$%�� ���&�7 ��� ��	'��
!��!<<����	������=�

Idle Running Holding Held

Restarting

Stopping AbortingComplete

Resetting

Start Hold

Hold

Restart

Stop Abort

Reset

A B C D
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Stopped Aborted

Auto Pause
Pausing
Paused

Reset

AutoPause

Pause

Resume
Vapor

Salida

Material:
Cantidad:
Temp.:
Tiempo:

SP          PV
A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min

A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min
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Idle Running Holding Held

Restarting

Stopping AbortingComplete

Resetting

Start Hold

Hold

Restart

Stop Abort

Reset

A B C D
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Stopped Aborted

Auto Pause
Pausing
Paused

Reset

AutoPause

Pause

Resume
Vapor

Salida

Material:
Cantidad:
Temp.:
Tiempo:

SP          PV
A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min

A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min
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Idle Running Holding Held

Restarting

Stopping AbortingComplete

Resetting

Start Hold

Hold

Restart

Stop Abort

Reset

A B C D
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Vapor

Salida

Stopped Aborted

Auto Pause
Pausing
Paused

Reset

AutoPause

Pause

Resume

Material:
Cantidad:
Temp.:
Tiempo:

SP          PV
A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min

A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min
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Idle Running Holding Held

Restarting

Stopping AbortingComplete

Resetting

Start Hold

Hold

Restart

Stop Abort

Reset

A B C D
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Stopped Aborted

Auto Pause
Pausing
Paused

Reset

AutoPause

Pause

Resume

Material:
Cantidad:
Temp.:
Tiempo:

SP          PV
A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min

A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min
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Salida

Vapor
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Idle Running Holding Held

Restarting

Stopping AbortingComplete

Resetting

Start Hold

Hold

Restart

Stop Abort

Reset

A B C D
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Stopped Aborted

Auto Pause
Pausing
Paused

Reset

AutoPause

Pause

Resume

Material:
Cantidad:
Temp.:
Tiempo:

SP          PV
A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min

A-231
150 Kg
46,5ºC
25 min Salida

Vapor
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Idle Running Holding Held

Restarting

Stopping AbortingComplete

Resetting

Start Hold

Hold
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Stopped Aborted
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Pausing
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Reset
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Material:
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• Comunicaciones
– Protocolos OPC 
– Acceso ODBC a Base de Datos

• Lenguajes de scripting:
– VBA VisualBasic for Applications

38

– Microsoft “.NET”

• Entornos Gráficos
– Imágenes: BMP, JPG, GIF,…
– Estructuras XML

• Clientes web
– HMI accesible a través de exploradores 

web

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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• Soluciones Batch
– Basadas en ISA S88, S95
– Bases datos SQL / acceso ODBC

• Soluciones Historización
– Bases datos SQL / acceso ODBC

39

• Soluciones Control Eficiencia
– Bases datos SQL / acceso ODBC

• Soluciones Gestión de activos
– Acceso a controladores por OPC
– Acceso a instrumentación FDT/DTM

• Soluciones de Comunicación
– Servidor-cliente OPC
– Intercambios: ASCII, XML, …

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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Ethernet/IP

PANEL
OPERADOR

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 42

Dispositivos de Planta

CONTROLADOR
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Ethernet/IP

SERVIDOR
SCADA

ESTACIÓN
OPERACIÓN

SERVIDOR
BATCH

ESTACIÓN
OPERACIÓN

ESTACIÓN 
INGENIERIA

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 44

Dispositivos de Planta

CONTROLADOR
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Servidores y 
Clientes control

Controladores….

Sistemas de Preparación

Clientes Corporativos InternetFirewall / Router

Sistemas Corporativos

Ethernet CorporativaEthernet

Industrial
Firewall

Industrial
Firewall

F.O. Ethernet 1GB Supervisión

Ethernet Video

Industrial
Firewall

Server
SCADA

Server
BD

Server
Aplic.

1

Server
OPC y
Datos

Server
Dominio

Server
BD Lab

Clientes
Laborat.

Clientes
Sala de Control

Estación
Ingeniería

Servers Corporativos
Clientes

Remotos

Clientes de video

Server
Aplic.

2

Clientes 
Locales

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 46

Server
CCTV

F.O. Ethernet 1GB Control

I/O Remotas

Gateway
ENet-DNet

DNet

Detección Vibraciones Displays Panel Operador Cámaras CCTVWIFI APRFID A.P.

SCADA BD 1 DatosDominio
Laborat.

Sistemas de Laboratorio

Cliente
Báscula

Cliente
Laboratorio

Sala de ControlIngeniería

Industrial
Firewall

FOSS FOSS

DNet

2

PowerMonitors

RS232

Locales

BASC. BASC.
RS232

Sistema de pesadas

RS232

Protocolos

RS232

Controlador
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• Normativas y estándares
– Proseguirá su implementación en los sistemas de 

control y gestión industriales

• Instrumentación y equipos de campo
– Evolución FDT/DTM a V2.0

48

– Evolución FDT/DTM a V2.0
– Estándar FDI = FDT/DTM + EDDL

• Redes de comunicaciones
– Simplificación de redes
– Ethernet como como red principal 
– Aumento comunicaciones inalámbricas

������������

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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• Sistemas de Control
– Inteligencia más distribuida
– Aumento de comunicaciones
– Estandarización en codificación

49

• Sistemas de Supervisión
– Plataformas desarrollo más abiertas
– Mecanismos comunicación potenciados

• Sistemas de Información
– Integración sistemas ERP (ISA S95)
– Aumento entorno web

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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El mercado … 

… demanda una gran variedad de productos, …

… obliga a su mejora continuada, …

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 51

… a la especialización creciente, … 

… constante aparición de productos nuevos, …

… exigiendo una alta calidad, …

… y a un coste reducido.
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• Hay un progresivo aumento de prestaciones 
en todos los dispositivos, tanto de hardware 
como de software, que intervienen en la 
automatización y gestión de procesos.

• Esta mejora de capacidades implica a su vez 

52

• Esta mejora de capacidades implica a su vez 
un incremento de complejidad de los 
sistemas de control.

• Utilizar Sistemas de Automatización y Gestión 
basados en normativas y estándares de 
mercado.

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved.
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• Sede: Milwaukee (Wisconsin) EE.UU

Líder global                  
proveedor de soluciones 
automatización industrial 
y sistemas de información

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 53

• Sede: Milwaukee (Wisconsin) EE.UU

• Ventas anuales: 4.800 millones US$

• Oficinas: + 450 en más de 80 países

• Empleados: 19.000 
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Arquitectura Integrada & 
Plataformas Información

Servicios                                        
y Soporte

Componentes y                            
Control Motores Inteligente

Copyright © 2010 Rockwell Automation, Inc. All rights reserved. 54
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Rockwell Automation
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Tel. 986 21 09 01
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