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➤ Historia 

➤ Ventajas 

➤ Desventajas

INTRODUCCIÓN
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➤ Inventado para reemplazar los circuitos basados en relés para 
el control de procesos secuenciales. 

➤ Las salidas son alteradas en base al valor de las entradas y el 
estado interno actual. 

➤ Programa lógico es ingresado por el usuario. 

➤ Función principal: controlar un proceso o máquina industrial.

CONTROLADORES LÓGICO PROGRAMABLES
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CONTROLADOR ASCENSOR: RELES
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CONTROLADOR ASCENSOR: PLC
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60s 
➤ MODICON (Modular Digital Controller) 

➤ Bedford Associates 

➤ para la industria automotriz. 

➤ MODICON 084: Primer PLC a ser producido comercialmente. 

70s 
➤ Microprocesadores. 

➤ Comunicaciones: 

➤ Modicon’s Modbus (1973). 

➤ Falta de estándares. 

➤ Módulos analógicos: 

➤ PIDs.

INTRODUCCIÓN A PROCESOS DISCRETOS
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80s 
➤ Intentos de creación de estándares para la comunicación: 

➤ MAP (manufacturing automation protocol) de General Motors. 

➤ Programación más amigable: 

➤ simbólica. 

➤ computadores personales. 

90s 
➤ Programación 

➤ lista de instrucciones. 

➤ diagramas de bloques. 

➤ lenguajes de alto nivel (C). 

➤ Estándar IEC 61131-3 

➤ estándar internacional para los lenguajes de programación.

INTRODUCCIÓN A PROCESOS DISCRETOS
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➤ Público 

➤ Simple de implementar 

➤ Maneja bloques de datos (sin importar contenido)

PROTOCOLO MODBUS
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2000+ 

➤ Estándar de comunicación Ethernet TCP / IP 

➤ DCS: Distributed Control System

INTRODUCCIÓN A PROCESOS DISCRETOS
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Ventajas 
➤ Flexibilidad 

➤ Distintos procesos. 

➤ Facilidad de cambios. 

➤ Corrección de errores. 

➤ Gran cantidad de contactos. 

➤ Bajo precio. 

➤ Sistema completo.

INTRODUCCIÓN A PROCESOS DISCRETOS
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INTRODUCCIÓN A PROCESOS DISCRETOS

Ventajas 
➤ Velocidad de operación. 

➤ Posibilidad de simulación. 

➤ Comunicación. 

➤ Documentación. 

➤ Seguridad.
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MTBF: TIEMPO HASTA FALLA

Los fabricantes de PLC publicitan algunos de sus productos 
de acuerdo al MTBF: mid time before failure 
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Desventajas 
➤ Instrucción del personal. 

➤ Demasiado complejo para aplicaciones muy simples 

➤ Micro PLC. 

➤ Consideraciones ambientales de la instalación: 

➤ Temperaturas muy elevadas. 

➤ Vibraciones.

INTRODUCCIÓN A PROCESOS DISCRETOS
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➤ Circuitos apropiados de 
entrada/salida 

➤ Unidades de 
procesamiento y memoria 

➤ “Cientos” de relés, 
contadores, 
temporizadores, etc... 
(implementación por 
programa). 

➤ Almacenamiento y 
procesamiento numérico 
de datos.

HARDWARE - DESCRIPCIÓN BÁSICA
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➤ Voltajes típico DC: 24 V.  

➤ Etapa de entrada: optoacopladores

HARDWARE - CABLEADO ENTRADA DC
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➤ Voltajes típicos: 24, 110 y 230 V. 

➤ Utilizados con una fuente común externa. 

➤ Etapa de entrada más lenta (25 ms o más).

HARDWARE - CABLEADO ENTRADA AC
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➤ Cargas en continua o alterna (DC o AC). 

➤ Verificar las especificaciones (carga máx.) 

➤ Problema con cargas inductivas (motores)

HARDWARE - CABLEADO SALIDA RELE
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➤ Corriente continua (DC) 

➤ Varios tipos: 

➤ NPN o PNP (bipolar) 

➤ MOSFET

HARDWARE - CABLEADO SALIDA TRANSISTOR

NPN
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➤ Lugar de memoria para almacenamiento de información. 

➤ entradas, salidas y objetos internos. 

➤ La información se guarda 

➤ en una dirección 

➤ nombre asociado a un lugar físico. 

➤ se relaciona con la información. 

➤ en forma binaria (0, 1).

REGISTRO INTERNO

19



➤ Nomenclatura depende 

➤ del fabricante. 

➤ del modelo. 

➤ Unidades de información: 

➤ Bit 

➤ unidad mínima de información (0 o 1). 

➤ Byte: 8 bits. 

➤ Word/Int: 16 bits. 

➤ Float/Real/DInt: 32 bits

REGISTRO INTERNO: NOMENCLATURA
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REGISTRO INTERNO: EJEMPLO SIM
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3 etapas 
➤ Lectura de las entradas 

➤ almacenamiento en 
memoria (registros). 

➤ Ejecución del programa 

➤ Determinación del 
estado de las salidas. 

➤ Actualización de las 
salidas.

CICLO DE TRABAJO

Lectura de las entradas

Ejecución del programa

Actualización de las salidas
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INTERACCIÓN CON EL OPERADOR: HMI O SCADA
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INTERACCIÓN CON EL OPERADOR: HMI O SCADA

➤ Adquisición de señales de campo de entrada/salida 

➤ Digitales o binarias 

➤ Analógicas 

➤ Control de procesos 

➤ Control discreto, lógica 

➤ Control regulatorio, lazos de control 

➤ Control secuencia 

➤ Operación del proceso 

➤ HMI 

➤ SCADA 

➤ Históricos, sistemas de alarma
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FASES DE UN PROYECTO DE CONTROL

1. Especificación de requerimientos 

2. Elaboración de documentación de ingeniería 

3. Programación/Construcción 

4. Pruebas de aceptación (FAT) 

5. Instalación 

6. Comisionamiento 

7. Puesta en marcha
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ESPECIFICACIÓN DE REQUERIMIENTOS

1. Especificación del proceso/máquina 

1. Diagrama P&ID 

2. Listado de equipos, instrumentos 

3. Descripción funcional (¿Qué debe hacer el sistema?) 

4. Esbozos de pantallas de operación 

2. Documentos a elaborar 

1. Listado de IO 

2. Arquitectura del sistema 

3. Planos de tableros de control 

4. Especificación funcional detallada 

5. Propuesta de pantallas de operación
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DIAGRAMA P&ID

➤ P&ID: Piping and Instrumentation Diagram 

➤ Simbología según norma ISA 5 

➤ “Es el diagrama que indica la interacción entre el proceso y el 
sistema de instrumentación y control.”
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DESCRIPCIÓN FUNCIONAL

1. Texto descriptivo de la operación. 

2. Requiere una interpretación y traducción a diagramas lógicos
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PANTALLAS DE OPERACIÓN

1. Gran parte de las pérdidas de producción en plantas 
industriales se debe al factor humano. 

2. Un correcto diseño de pantallas influye en la efectividad de 
los trabajadores.
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FASES DE UN PROYECTO DE CONTROL

1. Especificación de requerimientos 

2. Elaboración de documentación de ingeniería 

3. Programación/Construcción 
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8. Traslado de operación al cliente
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PRUEBAS DE ACEPTACIÓN

1. Prueba de señales en tableros de control 

2. Pruebas de lógica de control 

3. Simulación de procesos 

4. Evita muchos problemas en la puesta en marcha 

5. Norma IEC 62381
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