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Resumen

El presente articulo se enfoca en la importancia de los sistemas de supervision, control y
adquisicion de datos, conocidos como SCADA (por las siglas en inglés de Supervisory Control
And Data Adquisition), como un aspecto fundamental de la automatizacion de los procesos de
manufactura en la industria actual.

Se destacan aspectos técnicos y funcionales de la implementacion de sistemas SCADA, que
le permiten al ser humano interactuar con los procesos en los diferentes tipos de industrias sin
necesidad de asumir riesgos en la planta, ya que facilitan el control y toma de decisiones de
manera remota desde una cabina de mando.

Este tipo de software constituye un avance de gran impacto en la automatizacion industrial,
ya que permite ilustrar graficamente los procesos productivos en pantalla y crear alarmas
y advertencias en tiempo real, para el manejo confiado y pleno del proceso que se desea
controlar. Se presentan los ejemplos de dos industrias que han aplicado SCADA con el fin de
mejorar sus procesos, obteniendo muy buenos resultados.
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Abstract

This article focuses on the importance of monitoring systems, control and data acquisition,
known as SCADA (for its acronym in English Supervisory Control And Data Acquisition), as
a key aspect in the automation of manufacturing processes in the industry today.

Technical and functional aspects of the implementation of SCADA systems are reflected,
which enable humans interact with the processes in different industries without taking
risks on the ground, allowing the control and decision making remotely from a control room.
These systems or software, represent a huge impact on advancing industrial automation
because, let graphically illustrate the production process on the display, create alarms and
warnings in real-time and fully committed to the process to be controlled handling.

Is mentioned the example of two industries that have implemented SCADA software, in order to
provide improvements to their processes, achieving great results with the same.

Introduccién

La automatizacion industrial consiste en gobernar la actividad y la evolucion de los procesos sin
la intervencion continua de un operador humano. En los Ultimos afnos, se ha estado desarrollado
el sistema denominado SCADA (siglas en inglés de Supervisory Control And Data Adquisition),
por medio del cual se pueden supervisar y controlar las distintas variables que se presentan
en un proceso o planta. Para ello se deben utilizar diversos periféricos, software de aplicacion,
unidades remotas, sistemas de comunicacion, etc., que le permiten al operador tener acceso
completo al proceso mediante su visualizacion en una pantalla de computador.
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El primer tipo de SCADA se utilizd en aplicaciones tales como tuberias de gas y liquidos, la
transmision y distribucion de energia eléctrica y en los sistemas de distribucion de agua, para
su control y monitoreo automatico (Shaw, 2006).

Hoy en dia existen varios sistemas que permiten controlar y supervisar, tales como PLC, DCS
y ahora SCADA, que se pueden integrar y comunicar entre si mediante una red ethernet con el
fin de que el operador pueda mejorar la interfaz en tiempo real.

Esto permite no solo supervisar el proceso sino tener acceso al historial de las alarmas y
variables de control con mayor claridad, combinar bases de datos relacionadas, presentar en
un simple computador, por ejemplo, una plantilla Excel, un documento Word, todo en ambiente
Windows, con lo que todo el sistema resulta mas amigable.

Descripcion general de un SCADA

Los sistemas SCADA se conocen en espafiol como Control Supervisor y Adquisicion de Datos.
Segun Rodriguez (2007), el SCADA permite la gestion y control de cualquier sistema local o
remoto gracias a una interfaz gréfica que comunica al usuario con el sistema.

Un sistema SCADA es una aplicacién o conjunto de aplicaciones de software especialmente
disefladas para funcionar sobre ordenadores de control de produccion, con acceso a la planta
mediante la comunicacion digital con instrumentos y actuadores, e interfaz grafica de alto nivel
para el operador (pantallas tactiles, ratones o cursores, lapices 6pticos, etc.).

Aunque inicialmente solo era un programa que permitia la supervision y adquisicion de datos
en procesos de control, en los Ultimos tiempos ha surgido una serie de productos de hardware
y buses especialmente disenados 0 adaptados para este tipo de sistemas. La interconexion de
los sistemas SCADA también es propia, y se realiza mediante una interfaz del PC a la planta
centralizada, cerrando el lazo sobre el ordenador principal de supervision.

El sistema permite comunicarse con los dispositivos de campo (controladores auténomos,
autdbmatas programables, sistemas de dosificacion, etc.) para controlar el proceso en forma
automatica desde la pantalla del ordenador, que es configurada por el usuario y puede ser
modificada con facilidad. Ademas, provee a diversos usuarios de toda la informacion que se
genera en el proceso productivo.

Los SCADA se utilizan en el control de oleoductos, sistemas de transmision de energia eléctrica,
yacimientos de gas y petroleo, redes de distribucion de gas natural y generacion energética
(convencional y nuclear).

Caracteristicas de un Sistema SCADA

Bailey y Wright (2003) mencionan que un SCADA abarca la recoleccion de la informacion y la
transferencia de datos al sitio central, llevando a cabo el andlisis y el control necesario, para
luego mostrar la informacion sobre una serie de pantallas de operador y de esta manera permitir
la interaccion, cuando las acciones de control requeridas se transportan de nuevo al proceso.

Segun Gomez, Reyes y Guzman del Rio (2008), en su funcion de sistemas de control, los
SCADA ofrecen una nueva caracteristica de automatizacion que realmente pocos sistemas
tienen: la de supervision.

Existen muchos y muy variados sistemas de control y todos, si se aplican bien, ofrecen
soluciones Optimas en entornos industriales. Lo que hace de los sistemas SCADA una
herramienta diferenciada es la caracteristica de control supervisado. De hecho, la parte de



Tecnologia en Marcha,
61Vol. 28, N.° 4, Octubre-Diciembre 2015

control esta definida y supeditada por el proceso que se desea controlar y, en dltima instancia,
por el hardware e instrumental de control (PLC, controladores l6gicos, armarios de control) o
los algoritmos l6gicos de control aplicados sobre la planta, que pueden existir previamente a
la implantacion del SCADA, que se instalara sobre y en funcion de estos sistemas de control.

En consecuencia, el operador supervisa el control de la planta y no solo monitorea las variables
que en un momento determinado estan actuando sobre la planta; esto significa que puede
actuar y modificar las variables de control en tiempo real, algo que pocos sistemas permiten
con la facilidad intuitiva que ofrecen los sistemas SCADA.

Se puede definir la palabra supervisar como ejercer la inspeccion superior en determinados
casos, ver con atencion o cuidado y someter una cosa a un nuevo examen para corregirla o
repararla permitiendo una accion sobre la cosa supervisada. La labor del supervisor representa
una tarea delicada y esencial desde el punto de vista normativo y operativo. De esta accion
depende en gran medida el poder garantizar la calidad y eficiencia del proceso que se
desarrolla. En el supervisor descansa la responsabilidad de orientar o corregir las acciones que
se desarrollan. Por lo tanto, la toma de decisiones sobre las acciones de control esta en manos
del supervivor, que en el caso de SCADA es el operario.

Esto diferencia notablemente a SCADA de los sistemas clasicos de automatizacion, en los que
las variables de control estan distribuidas sobre los controladores electrénicos de la planta. Eso
dificulta mucho las variaciones en el proceso, ya que una vez implementados, estos sistemas
no permiten un control éptimo en tiempo real.

La funcion de monitoreo de estos sistemas se realiza sobre un computador industrial,
ofreciendo una vision de los parametros de control sobre la pantalla de ordenador, lo que se
denomina un HMI (Human Machine Interface), como en SCADA, pero solo ofrecen una funcioén
complementaria de monitorizacion: observar mediante aparatos especiales el curso de uno o
varios parametros fisiolégicos o de otra naturaleza para detectar posibles anomalias. Es decir,
los sistemas de automatizacion de interfaz gréafica tipo HMI basicos ofrecen una gestion de
alarmas basica, mediante las cuales la Unica opcion que le queda al operario es realizar una
parada de emergencia, reparar 0 compensar la anomalia y hacer un reset. Los sistemas SCADA
utilizan un HMI interactivo que permite detectar alarmas y a través de la pantalla solucionar el
problema mediante las acciones adecuadas en tiempo real. Esto les otorga una gran flexibilidad.
En definitiva, el modo supervisor del HMI de un SCADA no solo sefiala los problemas sino que,
lo mas importante, orienta en cuanto a los procedimientos para solucionarlos.

A menudo, las palabras SCADA y HMI inducen a cierta confusion. Cierto es que todos los
sistemas SCADA ofrecen una interfaz grafica PC-Operario tipo HMI, pero no todos los sistemas
de automatizacion que tienen HMI son SCADA. La diferencia radica en la funcion de supervision
que pueden realizar estos ultimos a través del HMI.

Segun Gomez et al. (2008), las caracteristicas principales de un SCADA son las siguientes:

e Adquisicion y almacenado de datos para recoger, procesar y almacenar la informacion
recibida en forma continua y confiable.

e Representacion grafica y animada de variables de proceso y su monitorizacion por medio
de alarmas

e FEjecutar acciones de control para modificar la evolucion del proceso, actuando ya
sea sobre los reguladores auténomos basicos (consignas, alarmas, menus, etc.) o
directamente sobre el proceso mediante las salidas conectadas.

e Arquitectura abierta y flexible con capacidad de ampliacion y adaptacion.

e (Conectividad con otras aplicaciones y bases de datos, locales o distribuidas en redes de
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comunicacion.
e Supervision, para observar desde un monitor la evolucion de las variables de control.
¢ Transmision de informacion con dispositivos de campo y otros PC.
e Base de datos, gestion de datos con bajos tiempos de acceso.
* Presentacion, representacion grafica de los datos. Interfaz del Operador o HMI.

e Explotacion de los datos adquiridos para gestion de la calidad, control estadistico, gestion
de la produccion y gestion administrativa y financiera.

e Alertar al operador sobre cambios detectados en la planta, tanto aquellos que no se
consideren normales (alarmas) como los que se produzcan en su operacion diaria
(eventos). Estos cambios son almacenados en el sistema para su posterior analisis.

Prestaciones de un SCADA

El paquete SCADA, en su vertiente de herramienta de interfaz hombre-maquina, comprende
una serie de funciones vy utilidades encaminadas a establecer una comunicacion lo mas clara
posible entre el proceso y el operador (Rodriguez, 2007).

Segun Cerrada (2011), el clasico supervisor soportado por un SCADA es un sistema de control
que integra las tareas de deteccion y diagnoéstico de fallas, como una actividad previa que
permite incorporar de manera natural el control de fallas.

Las prestaciones que ofrece un sistema SCADA eran impensables hace una década y son las
siguientes:

e Posibilidad de crear paneles de alarma, que exigen la presencia del ordenador para
reconocer una parada o situacion de alarma, con registro de incidencias.

e (Generacion de datos historicos de sefial de planta, que pueden ser incorporados para su
proceso sobre una hoja de calculo.

e Creacion de informes, avisos y documentacion en general.

e Ejecucion de programas que modifican la ley de control o incluso el programa total sobre
el autémata (bajo ciertas condiciones).

e Posibilidad de programaciéon numérica, que permite realizar calculos aritméticos de
elevada resolucion sobre la CPU del ordenador y no sobre la del autémata, menos
especializado, etc.

Con ellas, se pueden desarrollar aplicaciones basadas en el PC, con captura de datos, andlisis
de senales, presentaciones en pantalla, envio de resultados a disco o impresora, control de
actuadores, etc. (Gémez et al., 2008).

Requisitos de un SCADA

Estos son algunos de los requisitos que debe tener un sistema SCADA para sacarle el maximo
provecho:

e Deben ser sistemas de arquitecturas abiertas, capaces de crecer o adaptarse segun las
necesidades cambiantes de la empresa.

e Deben comunicarse con total facilidad y de forma transparente para el usuario con el
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equipo de planta (drivers) y con el resto de la empresa (acceso a redes locales y de
gestion).

e |Los programas deben ser sencillos de instalar, sin excesivas exigencias, y faciles de
utilizar, con interfaces amables con el usuario (sonido, imagenes, pantallas tactiles, etc.).

Componentes de Hardware

Para Goémez et al. (2008), un sistema SCADA, como aplicacion de software industrial especifica,
necesita ciertos componentes inherentes de hardware en su sistema para poder tratar y
gestionar la informacion captada, que se describen a continuacion.

Se trata del ordenador principal del sistema, el cual supervisa y recoge la informacién del resto
de las subestaciones, ya sean otros ordenadores conectados (en sistemas complejos) a los
instrumentos de campo o directamente sobre dichos instrumentos. Este ordenador suele ser un
PC que soporta el HMI.

De esto se deriva que el sistema SCADA méas sencillo es el compuesto por un unico ordenador,
que es el MTU que supervisa toda la estacion.

Las funciones principales del MTU son las siguientes:

- Interroga en forma periddica a las RTU y les transmite consignas; siguiendo usualmente
un esquema maestro-esclavo.

- Actua como interfaz del operador, incluyendo la presentacion de informacioén de variables
entiempo real, la administracion de alarmas y la recoleccion y presentacion de informacion
“historizada”.

- Puede ejecutar software especializado que cumple funciones especificas asociadas al
proceso supervisado por el SCADA. Por ejemplo, software para deteccion de pérdidas en
un oleoducto.

Estos ordenadores estan situados en los nodos estratégicos del sistema gestionando vy
controlando las subestaciones; reciben las sefales de los sensores de campo y comandan los
elementos finales de control ejecutando el software de la aplicacion SCADA.

Se encuentran en el nivel intermedio 0 de automatizacion; a un nivel superior esta el MTU y a
un nivel inferior los distintos instrumentos de campo que son los que ejercen la automatizacion
fisica del sistema, control y adquisicion de datos.

Estos ordenadores no tienen que ser PC, ya que la necesidad de soportar un HMI no es tan
grande a este nivel, por lo tanto, suelen ser ordenadores industriales tipo armarios de control,
aunqgue en sistemas muy complejos puede haber subestaciones intermedias en formato HMI.

Una tendencia actual es dotar a los controladores l6gicos programables (PLC) con la capacidad
de funcionar como RTU gracias a un nivel de integracion mayor y CPU con mayor potencia de
calculo. Esta solucion minimiza costos en sistemas en los que las subestaciones no sean muy
complejas, sustituyendo el ordenador industrial mucho mas costoso. Un ejemplo de esto son
los nuevos PLC (adaptables a su sistema SCADA Experion PKS o Power Knowledge System) de
Honeywell o los de Motorola MOSCAD, de implementacion mucho mas genérica.
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Este es el nivel que gestiona la informacién que los instrumentos de campo envian a la red de
ordenadores desde el sistema. El tipo de BUS utilizado en las comunicaciones puede ser muy
variado segun las necesidades del sistema y del software escogido para implementar el sistema
SCADA, ya que no todos los software (ni los instrumentos de campo como PLC) pueden trabajar
con todos los tipos de BUS.

Hoy en dia, gracias a la estandarizacion de las comunicaciones con los dispositivos de campo,
se puede implementar un sistema SCADA sobre practicamente cualquier tipo de BUS. Se
encuentran SCADA sobre formatos estandares como los RS-232, RS-422 y RS-485 a partir
de los cuales, y mediante un protocolo TCP/IP, se puede conectar el sistema sobre un bus en
configuracion DMS ya existente; pasando por todo tipo de buses de campo industriales hasta
formas mas modernas de comunicacion como Bluetooth (Bus de Radio), microondas, satélite,
cable.

A parte del tipo de BUS, existen interfaces de comunicaciéon especiales para la comunicacion
en un sistema SCADA, como pueden ser médems para estos sistemas que soportan los
protocolos de comunicacion SCADA vy facilitan la implementacion de la aplicacion.

Otra caracteristica de SCADA es que la mayoria se implementa sobre sistemas WAN
de comunicaciones, es decir, los distintos terminales RTU pueden estar deslocalizados
geograficamente.

Son todos aquellos que permiten realizar tanto la automatizacion o control del sistema (PLC,
controladores de procesos industriales y actuadores en general) como l0s que se encargan de
la captacion de informacion del sistema (sensores y alarmas).

Una caracteristica de los SCADA es que sus componentes son disefiados por distintos
proveedores, sin coordinacion entre si. De manera que se tienen diferentes proveedores para
las RTU (incluso es posible que un sistema utilice RTU de mas de un proveedor), médems,
radios, minicomputadores, software de supervision e interfaz con el operador, de deteccion de
pérdidas, etc.

Estructura y componentes de un software SCADA

Para Gomez et al. (2008), los médulos o bloques de software que permiten las actividades de
adquisicion, supervision y control son los siguientes:

1. Configuracion: permite definir el entorno de trabajo de la aplicacion segun la disposicion de
pantallas requerida y los niveles de acceso para los distintos usuarios. En este moédulo, el
usuario define las pantallas graficas o de texto que va a utilizar, importandolas desde otra
aplicacion o generandolas en el propio SCADA. Para ello, se incorpora un editor grafico que
permite dibujar a nivel de pixel (punto de pantalla) o utilizar elementos estandar disponibles,
lineas, circulos, textos o figuras, con funciones de edicion tipicas como copiar, mover,
borrar, etc. Durante la configuracion también se seleccionan los drivers de comunicacion
que permitiran el enlace con los elementos de campo y la conexién o no en red de estos
ultimos; se selecciona el puerto de comunicacion sobre el ordenador y sus parametros, etc.
En algunos sistemas también es en la configuracion donde se indican las variables que
se van a visualizar, procesar o controlar, en forma de lista o tabla en la que éstas pueden
definirse y facilitar la programacion posterior.
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2.

Interfaz grafica del operador: proporciona al operador las funciones de control y supervision
de la planta. El proceso que se supervisara se representa mediante sindpticos graficos
almacenados en el ordenador y generados desde el editor incorporado en el SCADA o
importados desde otra aplicacion de uso general (Paintbrush, DrawPerfect, AutoCAD, etc.)
durante la configuracion del paquete. Los sindpticos estan formados por un fondo fijo y
varias zonas activas que cambian dinamicamente de formas y colores, segun los valores
leidos en la planta o en respuesta a las acciones del operador. Deben tenerse en cuenta las
siguientes consideraciones a la hora de disenar las pantallas:

Las pantallas deben tener apariencia consistente, con zonas diferenciadas para mostrar la
planta (sindpticos), las botoneras y entradas de mando (control) y las salidas de mensajes
del sistema (estados, alarmas).

La representacion del proceso se realizara preferentemente mediante sindpticos que se
desarrollan de izquierda a derecha.

La informacién presentada aparecera sobre el elemento grafico que la genera o soporta,
y las sefiales de control estaran agrupadas por funciones.

La clasificacion por colores ayuda a la comprension rapida de la informacion.

Los colores deben usarse de forma consistente en toda la aplicacion: si rojo significa
peligro o alarma y verde indica normalidad, estos seran sus significados en cualquier
parte de la aplicacion.

Previendo dificultades en la observacion del color, debe afiadirse alguna forma de
redundancia, sobre todo en los mensajes de alarma y atencion: textos adicionales,
simbolos gréaficos dinamicos, intermitencias u otros. La redundancia como un componente
de seguridad SCADA consiste en lograr respaldos de informacion, duplicar (cuando
un elemento asume la funcién de otro), contar con centros de control separados
geograficamente que proporcionen redundancia y, por tanto, proteccion contra los ataques
humanos y desastres naturales. Este elemento permite seguir operando aungue el sistema
primario esté desactivado, funcionando incluso de manera remota (Krutz, 2006).

Modulo de proceso: ejecuta las acciones de mando preprogramadas a partir de los valores
actuales de variables leidas. Sobre cada pantalla se pueden programar relaciones entre
variables del ordenador o del autdmata que se ejecutan continuamente mientras esté activa.
La programacion se realiza por medio de bloques de programa en lenguaje de alto nivel (C,
Basic, etc.). Es muy frecuente que el sistema SCADA confie a los dispositivos de campo,
principalmente automatas, el trabajo de control directo de la planta, reservandose para si las
operaciones propias de la supervision, como el control del proceso, andlisis de tendencias,
generacion de histéricos, etc. Las relaciones entre variables que constituyen el programa de
mando que el SCADA ejecuta de forma automatica pueden ser de varios tipos:

Acciones de mando autométicas preprogramadas que dependen de valores de sefiales
de entrada, salida o combinaciones de éstas.

Maniobras o secuencias de acciones de mando.

Animacion de figuras y dibujos, asociando su forma, color, tamafio, etc., al valor actual de
las variables.

Gestion de recetas, que modifican los parametros de produccion (consignas de tiempo
o de conteo, estados de variables, etc.) de forma preprogramada en el tiempo o
dinamicamente segun la evolucion de la planta.
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4. @Gestion y archivo de datos: se encarga del almacenamiento y procesado ordenado de los
datos, segun formatos inteligibles para elementos periféricos de hardware (impresoras,
registradores) o software (bases de datos, hojas de calculo) del sistema, de forma que otra
aplicacion o dispositivo pueda tener acceso a ellos. Pueden seleccionarse datos de planta
para ser capturados a intervalos periédicos y almacenados como un registro histérico de
actividad, o para ser procesados inmediatamente por alguna aplicacion de software para
presentaciones estadisticas, andlisis de calidad o mantenimiento. Esto dltimo se consigue
con un intercambio de datos dinamico entre el SCADA y el resto de aplicaciones que
corren bajo el mismo sistema operativo. Por ejemplo, el protocolo DDE de Windows permite
el intercambio de datos en tiempo real. Para ello, el SCADA actua como un servidor DDE
que carga variables de planta y las deja en la memoria para su uso por otras aplicaciones
Windows, o las lee en memoria para su propio uso después de haber sido escritas por otras
aplicaciones. Una vez procesados, los datos se presentan en forma de graficas analdgicas,
histogramas, representacion tridimensional, etc., que permiten analizar la evoluciéon global

del proceso.

Ejemplos de implementacion SCADA en la industria

Kimberly Clark Costa Rica, en su planta de Belén, es una empresa dedicada a la elaboracion
de productos de papel utilizando como base papel de reciclaje. Los procesos de fabricacion
de papel son complejos y delicados y por esa razédn la firma decidié automatizar algunos de
los principales, utilizando productos de la linea de Foxboro. Al momento de este trabajo se
cuenta con automatizacion en una planta recicladora (incluyendo el proceso de blanqueo), dos
maquinas de papel y la planta de tratamiento de aguas.

En Kimberly Clark se ha llegado con ellos hasta el nivel de uso del SCADA, conocido para
Foxboro como DCS; este sistema es una interfaz que le permite al operador no solo observar
distintas variables sino hacerlas interactuar con el proceso introduciendo ajustes desde el
computador en su cuarto de control. El sistema DCS ha permitido a los operadores tener un
mayor control de su operacion y llevar graficos de tendencias, los cuales son actualizados
constantemente, permitiendo la toma de datos y decisiones oportunas.

Otra de las grandes ganancias de la implementacion de este sistema son los ahorros que se
generan al tener una mejor vision de los flujos de aplicacion de quimicos, asi como mejoras en

la calidad del papel producido al tenerse una mejor vision de las distintas fases del proceso.

Dado que se utilizan productos quimicos, el proceso también se ha favorecido mucho pues se
ha disminuido al minimo el contacto con estas sustancias, protegiendo al personal involucrado.
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Figura 1. Pantalla de un SCADA en Kimberly Clark Costa Rica.

software

La planta de la empresa Pepsi ubicada en Garner, Carolina del Norte, se dedica a la elaboracion
de productos de consumo masivo en el area de los refrescos. Pepsi Bottling Ventures (PBV) es
reconocida como la planta embotelladora nimero uno en América del Norte. PVB ha crecido
hasta convertirse en el tercer mayor fabricante y distribuidor de Pepsi-Cola en América del
Norte, opera 27 plantas de embotellamiento y distribucion en seis estados (EUA). PBV fabrica
y distribuye mas de 100 diferentes sabores y marcas.

Construida en 2002, PBV Garner ha pasado a producir y distribuir 189 productos diferentes a
mas de 500 hoy. Los cambios de botella y a envases secundarios suceden a diario en la planta,
y tener la capacidad para adaptarse a estos cambios requiere un nivel Unico de flexibilidad en
la manufactura, atencion al detalle y acceso a los datos de produccion.

Antes, los resultados se basaban exclusivamente en los datos introducidos de forma manual.
Dependiendo de la carga de trabajo del operador y la capacidad para medir con precision
el rendimiento de la maquina, estos datos serian subjetivos e inconsistentes. Una vez que los
datos se entregaban a la gestion de la planta, la informacién generaba mas preguntas que
respuestas.

Con cuatro lineas de produccion existentes en el lugar, PBV ha afiadido un “nuevo relleno de
golpe directo” (DBF) para la linea de Aquafina y otros productos no carbonatados. Esta linea
no solo llena las botellas con agua purificada sino que, en realidad, también hace las botellas.

Como las necesidades de produccion crecieron y la tecnologia avanzaba, PBV buscé una
solucion de software para medir el rendimiento, el tiempo de inactividad y efectividad total del
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equipo (OEE). El reto consistia en encontrar una solucion que pudiera funcionar tanto con lineas
de legado como con la nueva linea de DBF.

Después de muchas investigaciones y el examen de varios sistemas diferentes, PBV optd
por una solucion de rendimiento basado en el software de Wonderware Invensys, de Gestion
de Operaciones. La legendaria flexibilidad de Wonderware fue un poderoso factor en dicha
seleccion. El software Wonderware habilita a los ingenieros de PBV para agregar funcionalidad
desde la casa, mientras que expande y soluciona problemas del sistema con su personal
interno.

Trabajar con el distribuidor de Wonderware suroeste, sistema integrado Barry-Wehmiller Design
Group, proporciona una evaluacion detallada de las necesidades de PBV y y presenta la
solucién que identifica las causas detalladas de todos los tiempos de inactividad de los centros
principales de las maquinas. PBV no solo queria analizar los datos desde el nivel central de
la maqguina sino de todo el camino hasta el nivel de linea. Mediante la implementacion de un
algoritmo que permitia la propagacion de cédigos de tiempo de inactividad de los centros de la
maquina, hasta el final a la linea. La soluciéon de Wonderware resultd ser una fuerte propuesta
de valor para PBV, para analizar con precision sus datos y ver lo que realmente afecta la
produccion.

Las mejoras de las operaciones criticas en la planta fueron: la soluciéon con Wonderware System
Platform, Wonderware Performance Software, Wonderware InTouch HMI y Wonderware Active
Factory and Historian, que fueron instalados en las cinco lineas de la planta de Garner.

Estos son ejemplos tipicos de las facilidades y ventajas que brindan los sistemas SCADA en la
automatizacion industrial, como medio para solventar necesidades en eficiencia y efectividad
en la supervision y control de los procesos de manufactura.

Las tendencias SCADA

La madurez de los productos de software para la adquisicion y registro de datos en tiempo real
y la supervision y control de procesos ofrece una evolucion en los siguientes ambitos:

Su integracion en entornos completos para la gestion del negocio disponiendo de informacion
de planta en tiempo real, control y tratamiento de datos y supervision y gestion global de la
empresa. La existencia de aplicaciones MES, los servidores de datos y los servidores de web
son una prueba de ello.

En el tratamiento de los datos adquiridos en planta por parte de sistemas expertos que ofrecen
funcionalidades de deteccion y diagnoéstico de fallos. Son evidentes las ventajas que supone
disponer de un sistema experto que, a partir de los datos adquiridos de planta tanto en proceso
continuo como discontinuo, pueda aplicar un conjunto de reglas que ayude al personal de
operacion en planta a detectar los fallos o situaciones delicadas y tener un diagndstico de las
causas que los provocan y saber qué se debe hacer para corregirlos.

La mejora de las interfaces con el usuario con el empleo de entornos graficos de alta calidad, la
incorporacion de elementos multimedia de audio y video, la mejora de los sistemas operativos
para incrementar las velocidades de respuesta, el uso de software orientado a objeto, con
dialogos conversacionales con programador y usuario, etc., todo ello soportado por un
hardware cada vez mas compacto, fiable, potente, de mayor ancho de bus y mas rapido.

Conclusiones
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En definitiva, los sistemas SCADA ofrecen una perspectiva integrada de todos los recursos de
control e informacion de la planta. De esta manera, los ingenieros, supervisores, gerentes y
operadores pueden visualizar e interactuar con los procesos mediante sus representaciones
graficas.

Una premisa fundamental en la automatizacion industrial es que las maquinas o software hagan
lo que les corresponde, y que el ser humano no haga lo que una maquina, software o robot
puede realizar mecéanicamente. De esta forma, el ser humano dedicara su tiempo a las tareas
que demandan “pensar” y no a trabajos repetitivos que facilmente una maquina o un software
pueden realizar o supervisar.

Ademaés, es de vital importancia mantener la salud y la seguridad ocupacional en las diferentes
tareas que se realizan en todo proceso productivo, lo que se ve favorecido por la automatizacion
mediante los sistemas SCADA mencionados y otras formas de automatizacion existentes.

Los trabajos de actualizacion tecnologica y automatizacion implican riesgos que pueden
evitarse o mitigarse por medio de una cuidadosa planificacion de las actividades, adoptando
la tecnologia que mejor se ajusta en cada caso y realizando una ingenieria detallada y un
exhaustivo conjunto de pruebas para cada sistema a implementar.

El avance y la complejidad de los nuevos procesos industriales ha obligado a las empresas
a buscar soluciones de integracion de distintas tecnologias. En este proceso muchas firmas
dedicadas a brindar asesorias y equipamiento han jugado un papel fundamental en la
simplificacion de los sistemas de automatizacion y, por ende, en la integracion con otras
tecnologias.
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