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Un automatismo es un sistema que realiza una labor de manera 
automática de acuerdo a los parámetros con los cuales ha sido 
diseñado. Los objetivos de un automatismo son mejorar la 
eficiencia del proceso incrementando la velocidad de ejecución de 
la tarea, la calidad y la precisión, disminuyendo además los riesgos 
que se podrían tener si las mismas fueran manuales.  

Fig. 1.5. Sistema de control de nivel de agua 
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Fig. 1.6. Implementación del sistema de control de nivel mediante relés 
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Fig. 1.7. Implementación del sistema de control de nivel mediante técnicas 
digitales 



Automatismos Cableados vs 
Programables 

• Otra alternativa es resolver este simple automatismo aplicando un 
PLC. Podemos definir un PLC (Programmable Logic Controller – 
Controlador Lógico Programable) como un equipo electrónico, 
programable por el usuario en lenguaje no informático, y que está 
destinado a gobernar, dentro de un entorno industrial, máquinas o 
procesos lógicos y/o secuenciales. 

• Una vez programado, el PLC trabaja en forma cíclica. Durante su 
funcionamiento primero se leen los estados de las entradas 
memorizándose en un área de memoria denominada imagen de 
proceso de las entradas (PAE). 

• Con esta información se ejecuta luego el programa de control y, de 
acuerdo a su lógica, se va modificando otra área de memoria 
conocida como imagen de proceso de las salidas (PAA). En la última 
etapa del ciclo, los estados memorizados en la PAA se transfieren a 
las salidas físicas. Seguidamente comienza un nuevo ciclo.   
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Fig. 1.8. Implementación del sistema de control de nivel mediante PLC 
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Componentes de un Automatismo 
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Diseño de un Automatismo. 
Diagrama Espacio - Fase 

Información tomada del libro PLC automatización y 
Control Industrial.- Pable A. Daneri.- HASA, 2008 

15 



Diseño de un Automatismo. 
Diagrama Espacio - Fase 

Información tomada del libro PLC automatización y 
Control Industrial.- Pable A. Daneri.- HASA, 2008 

16 



Diseño de un Automatismo. 
Diagrama Espacio - Fase 

Información tomada del libro PLC automatización y 
Control Industrial.- Pable A. Daneri.- HASA, 2008 

17 



Diseño de un Automatismo. 
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Desarrollo de la Lógica en Ladder 
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Conexionado de los Sensores y 
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Selección del PLC 

Se debe tener en cuenta: 
• Número de señales de entrada y salida que son capaces de manejar.  

– Pueden se analógicas y/o digitales 
– Al momento de elegir el equipo, suele ser conveniente destinar un 

20% de reserva para futuras expansiones.  

• Complejidad de operaciones que puede realizar. 
• Pueden ser: 

–  Modulares  
• El hardware está fragmentado en partes que se pueden interconectar y 

permiten configurar un sistema a medida de las necesidades. 
• Suelen tener la CPU, la fuente de alimentación y los módulos de entrada y 

salida separados. 

– Compactos: incluyen una CPU, una fuente interna y un mínimo de 
entradas y salidas. Tienen previsto una serie de unidades de expansión 
que permite ampliar el número de entradas y salidas.  
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