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HIstorIas De éXIto

alipack mejora la programación y fl exibilidad 
de la máquina empacadora automática
con CompactLogix

a
El objetivo principal era optimizar el rendimiento de la máquina 
y de esta manera poder obtener una solución �inal de alta productividad.

Alipack
Argentina

lipack S.A., ubicada en Buenos 
Aires, se dedica a la elaboración 
de soluciones de packaging para 
la industria alimentaria. Esta fi rma 
argentina, que opera desde hace 
varios años como OEM de Rockwell 
Automation, diseña y comercializa a 
nivel local e internacional una serie 
de equipos asociados a envasadoras 
Flow Pack (que utilizan una sola 
bobina de fi lm para la realización de 
la envoltura), cargadores automáticos 
de línea, cargadores automáticos 
para envasadoras, además de una 
línea enfocada a soluciones de 
automatización especiales. 

Alipack S.A.
Negocio: desarrollo y fabricación de 
máquinas industriales
Áreas de negocios: suministrar 
soluciones de empaquetado para la industria 
alimenticia en todo el continente americano

  www.alipack.com.ar

Entre sus productos específi cos se destacan 
máquinas envasadoras; sistemas de carga (Carga a 
90°, carga a 180° y a casetera, entre otras); máquinas 
especiales (fajadora, plegadora de aletas, coquera) y 
soluciones de reacondicionado de máquinas.

La fi nalidad de la compañía es generar maquinarias que 
optimicen los procesos productivos y disminuyan los 
costos. “Este es el objetivo básico de la industria argentina, 
que tiene la urgente necesidad de tecnifi carse para poder 
competir a escala nacional e internacional”, señala Pablo 
Navallas, Presidente de Alipack. Por tal motivo, la fi rma 
comercializa actualmente equipamiento capaz de sostener 
una altísima producción durante un extenso periodo de 
tiempo con un scrap mínimo.

Entre sus envasadoras, la fi rma fabrica  una 
empaquetadora automática continua del tipo de carga 
horizontal, que utiliza un movimiento articulado de dos 
ejes para lograr el ingreso de productos al sistema de 
envasado horizontal. Este sistema de carga automático, 
presenta una solución innovadora que permite que el 
producto entre al sistema de envasado de una manera 
mucho más controlada y fl exible. 
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          SOLUCIÓN

Plataforma CompactLogix; servovariadores Kinetix 5500 y 
Kinetix 300; servomotores vPL; servomotores tLY; switches 
Ethernet Stratix 2000; software Factorytalk viewPoint; y 
terminales gráfi cos Panelview Plus 7.

          DESAFÍO

La máquina empacadora automática presentaba 
complejidad en la programación y poca fl exibilidad 
para ejecutar los cambios de formato. La idea era 
lograr además contar con tecnología que aportara 
mayor estabilidad al proceso.

          RESULTADOS

•  Aumento del desempeño de la máquina empacadora.
•  Mejora en la sincronización e integración del control del 

alimentador con la línea de envasado.
•  Mayor fl exibilidad para cambios de formato.

La solución implementada incluyó, 
entre otros componentes, la plataforma 
CompactLogix (Controlador L33) y los 
servovariadores Kinetix 5500 y Kinetix 300, 
además del software FactoryTalk ViewPoint. 

Cabe mencionar que esta empaquetadora automática es 
fabricada y comercializada de forma directa para varios 
clientes en diferentes países de la región y de Europa. A 
su vez, durante estos años que ambas empresas llevan 
trabajando juntas han ejecutado una serie de proyectos de 
máquinas especiales, entre los cuales se puede destacar 
la implementación de una máquina fajadora automática, 
la cual realiza grupos de paquetes para las industrias 
alimentaria, farmacéutica y cosmetológica, entre otras.  

PROGRAMACIÓN Y DISEÑO
Según señala el presidente de Alipack, el antiguo sistema 
“no funcionaba como se esperaba” y no cumplía con los 
requerimientos del proceso que exigía la envasadora. “Si 
no hubiésemos hecho este cambio, hoy en día tendríamos 
muchos problemas; probablemente con muchas menos 
máquinas vendidas. El hecho es que haber seguido en esa 
línea nos hubiese obligado a descontinuar este producto. 
Afortunadamente el cambio funcionó y hoy hemos 
logrado avanzar con éxito en esta materia”, precisa.
El apoyo brindado por Rockwell Automation se concentró 
en servicios de consultoría y soporte de ingeniería; 
específi camente orientados a la programación y diseño 
de la máquina. Esto fue logrado mayormente a través 
del soporte entregado por los profesionales de Global 
OEM Technical Consultant (GOTC), consiguiendo de esta 
manera un óptimo funcionamiento de la máquina.

“Este producto lo hemos desarrollado por espacio de unos 
15 años; originalmente el equipo se fabricaba y operaba 
todo de forma mecánica”, explica Navallas. “Durante mucho 
tiempo utilizamos un sistema de control, que incluía una 
serie de servomotores. Sin embargo, hace unos tres años 
decidimos optar por un cambio porque no estábamos 
satisfechos con la solución”, precisa el ejecutivo. En ese 
momento, decidieron optar por implementar la plataforma 
de Arquitectura Integrada de Rockwell Automation, la 
cual se incorporó al sistema de control de la máquina de 
envasado con el objeto de lograr más fl exibilidad en los 
cambios de formato o ajustes de línea.

Tenemos varios proyectos en carpeta 
para ejecutar de manera conjunta. Hemos 
encontrado en Rockwell Automation el 
partner ideal para llevar a cabo este tipo 
de soluciones y generar iniciativas más 
innovadoras. A su vez, también podemos 
apoyarnos técnicamente en ellos con 
plena confi anza.
Pablo Navallas, presidente de alipack

‘‘

‘‘

SISTEMA INTUITIVO Y ESTABLE
Uno de los objetivos fundamentales de la empresa era 
aumentar el rendimiento de la máquina empaquetadora, 
convirtiéndola en una solución de alta productividad. 
Para ello, el desafío era sincronizar e integrar el control del 
alimentador con la línea de embalaje y alcanzar mayor 
fl exibilidad en los cambios de formato.

El control se realiza con una de nuestras soluciones de 
rango medio. La estrecha integración entre el software de 
programación, el controlador y los módulos de E/S reduce 
el tiempo y costo de implementación en la puesta en 
marcha durante el funcionamiento normal.
“La principal cualidad de esta solución radica en la 
utilización de un único software de programación para 
el manejo de los servoaccionamientos, variadores de 
velocidad, manejo de entradas y salidas. En ese sentido, 
este es un sistema muy intuitivo, lo cual constituye un 
valor agregado muy importante para nosotros, sobre todo 
en lo referido a la programación” señala el ejecutivo. “A esto 
se suma el hecho de que la herramienta es muy intuitiva, 
no falla, lo cual es muy positivo tanto para nosotros como 
para los clientes”, agrega. Respecto al servicio ofrecido 
por Rockwell Automation durante la implementación 
del proyecto, el Presidente de Alipack destaca que la 
labor fue muy satisfactoria, de hecho, señala tajante que 
“técnicamente todo fue impecable” y que el canal de 
comercialización y de repuestos “están bastante pulidos”.  

El sistema actual es mucho más estable que el anterior. 
A esto se suma el hecho de que hoy hemos logrado 
operar con una tecnología que resulta mucho más 
amigable para desempeñar el trabajo cotidiano.

‘‘ ‘‘
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CNPEM
Brasil

HIstorIas De éXIto

acelerador de partículas del proyecto Sirius protegido con 
soluciones de enclavamiento 
de Rockwell Automation

l
El Laboratorio Nacional de Luz Sincrotrón (LNLS) está construyendo 
una fuente de luz sincrotrón de cuarta generación, que abrirá nuevas 
perspectivas de investigación.

as fuentes de luz sincrotrón son el ejemplo más sofi sticado de infraestructura de investigación abierta y 
multidisciplinaria, además, son una herramienta clave para la resolución de temas importantes para las 
comunidades académica e industrial. Para que la base de investigación de Brasil se mantenga competitiva, 
el Laboratorio Nacional de Luz Sincrotrón (LNLS) –parte integral del Centro Nacional de Investigación 
en Energía y Materiales (CNPEM)– está construyendo el Sirius, una fuente de luz sincrotrón de cuarta 
generación, diseñada para ser una de las más avanzadas del mundo, y que abrirá nuevas perspectivas de 
investigación en áreas como energía y materiales, agricultura, salud, fármacos, ciencias medioambientales y 
muchas más.  El proyecto completo exige inversiones de aproximadamente USD 600 millones hasta el 2020. 
Este valor, invertido por el Ministerio de Ciencia, Tecnología, Innovaciones y Comunicaciones (MCTIC), incluye 
el edifi cio, las tres estructuras aceleradoras (Linac, booster y anillo de almacenamiento), 13 líneas de luz, 
además de toda la mano de obra. La planifi cación ofi cial prevé el inicio de puesta en marcha (primer haz de 
electrones) a principios del segundo semestre de 2018. Un año después, se abrirá a los usuarios.

Centro Nacional de 
Investigación en Energía y 
Materiales - CNPEM
Negocio: organización social 
supervisada por el ministerio de 
Ciencia, tecnología, Innovaciones y 
Comunicaciones, responsable de la 
gestión de cuatro laboratorios Nacionales
Área de negocios:  investigaciones 
en luz sincrotrón, biociencias, bioetanol 
y nanotecnología para empresas y 
comunidad científi ca

  www.cnpem.br

DESAFÍO
Para obtener luz sincrotrón, se deben utilizar aceleradores capaces de producir
y controlar el movimiento de partículas cargadas de alta energía en velocidades
cercanas a la velocidad de la luz. Una fuente de luz sincrotrón se compone de dos 
conjuntos principales de aceleradores de partículas: un sistema inyector y un anillo 
de almacenamiento. El sistema inyector incluye un acelerador lineal (o Linac) y un 
sincrotrón inyector (o booster), responsables de la producción del haz de electrones y 
su aceleración hasta la energía de operación del anillo de almacenamiento que, a su 
vez, es el acelerador principal, responsable del almacenamiento de los electrones por 
largos periodos de tiempo. 
Frente a esta gran dimensión, alta complejidad y estándar de exigencia, uno de los 
objetivos de la construcción del Sirius es estimular el desarrollo de la industria, al 
incentivar las demandas de tecnología, servicios, materias primas, procesos
y equipos. Entre las alianzas establecidas, se menciona, por ejemplo, la
asociación con Rockwell Automation para la automatización de los sistemas de 
protección del acelerador inyector del anillo de almacenamiento. “Tenemos un 
gran historial de desarrollos internos para todas las aplicaciones, incluso para 
automatización de sistemas. Por la envergadura del proyecto y mayor enfoque en 
componentes exclusivos de los aceleradores, se decidió utilizar las soluciones de 
empresas socias”, señala James Citadini, coordinador del grupo de imanes, de LNLS.
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          SOLUCIÓN

Se adoptó la nueva línea de CPu ControlLogix L8, con 
tecnología de red gigabit, además de las nuevas remotas 
Compact I/o 5069, así como el sistema de CPu ControlLogix de 
seguridad L7 y Point I/o. En aplicaciones menores y locales, 
CompactLogix L1/L2 y la familia Micro820.

          DESAFÍO

Construir un sistema de alta confi abilidad y alta 
disponibilidad, distribuido a lo largo de 530 metros, con la 
posibilidad de expansión, diagnóstico de fallos, facilidad de 
implementación y registro de eventos, sumados a tiempos 
de respuesta inferiores a 10 ms y una vida útil de 30 años 
(preferentemente sin la migración hacia otras tecnologías).

Citadini explica que los sistemas de protección de máquinas 
y protección personal son esenciales para el proyecto, incluso 
son necesarios para poder liberar la máquina a los usuarios. 
Además de seguridad para la máquina (ejemplo: apagar una 
fuente de alimentación cuando el sensor de temperatura 
de un magneto monitoreado supere el límite permitido de 
trabajo), es imprescindible desactivar componentes durante 
el mantenimiento (fuentes, cavidades de radiofrecuencia) y 
restringir acceso a entornos con radiación para la protección 
de personas. El sistema de enclavamiento se basa en 
tecnologías de red y está distribuido a lo largo de 520 metros 
de circunferencia, con más de 2,000 puntos de entradas 
y salidas. Aunque los tiempos de respuesta estén en el 
rango de 10 ms, algunas necesidades requieren tiempos de 
respuesta inferiores a 1 ms.

El equipo hizo frente a algunos desafíos 
para hacer posible esta automatización.
Por ejemplo: construir un sistema de alta confi abilidad 
y alta disponibilidad, con la posibilidad de expansión, 
diagnóstico de fallos, facilidad de implementación 
y registro de eventos, sumados a tiempos de 
respuesta inferiores a 10 ms y una vida útil de 30 años 
(preferentemente sin la migración hacia otras tecnologías).

Como benefi cios proporcionados por Rockwell 
Automation, señaló que el acuerdo de capacitación fue un 
gran avance. “La importación directa también nos permitió 
tener en cuenta productos de Rockwell Automation, 
cuando antes el precio era un obstáculo. Además, la 
asistencia constante y el acceso a expertos se han 
traducido en grandes benefi cios para la implementación 
del proyecto”. Los diferenciales van más allá. “La asistencia 
pre y posventa ha sido muy efi caz. Debemos aprender 
algunas cosas con la importación directa, pero, hasta 
ahora, hemos logrado manejar todo tranquilamente. En 
cuanto al distribuidor local (Intereng – Grupo Edge), marcó 
la diferencia en el acercamiento entre CNPEM y Rockwell 
Automation y nos ha ayudado mucho”. Para fi nalizar, el 
coordinador del grupo de imanes de LNLS resalta que esta 
aplicación cualifi ca a Rockwell Automation para futuros 
proyectos. 

RESULTADOS
Entre los benefi cios proporcionados por la automatización de 
la máquina, cabe destacar que el sistema de enclavamiento 
monitorea señales del túnel del acelerador en toda la 
circunferencia. A este respecto, automatizar estas señales 
de seguridad (para que enciendan o apaguen los equipos 
correctos, en el momento oportuno) es imprescindible para 
el funcionamiento de la máquina y sus subsistemas.
En la evaluación del LNLS, los productos y servicios de 
Rockwell Automation cumplieron con las expectativas. Según 
James Citadini, el primer diseño con ControlLogix cumplía los 
requisitos técnicos para el enclavamiento. 

Veo una alianza a largo plazo con CNPEM, y no 
solo en LNLS, incluidos los demás laboratorios del 
Campus. Es importante mantener esta asociación.
James Citadini, coordinador del grupo de imanes de lNlS

‘‘ ‘‘

La migración hacia la nueva familia de CPU aportó 
un diferencial y futuras posibilidades, además de 
permitir la realización de pruebas en otros sistemas, 
además del enclavamiento.

SOLUCIÓN
Para atender esos requisitos, se utilizaron los productos/
servicios de Rockwell Automation, con énfasis para la 
nueva línea de CPU ControlLogix (L8) con tecnología de 
red Gigabit, nuevas remotas Compact I/O 5069, así como 
el sistema de CPU ControlLogix de seguridad L7 y remotas 
Point I/O. En aplicaciones menores y locales, CompactLogix 

L1/L2 y la familia Micro820. Cabe destacar que algunos 
motivos fueron decisivos para elegir a Rockwell 
Automation para esta aplicación. James Citadini afi rma 
que el principal factor, además de todos los diferenciales 
técnicos, fue la alianza establecida. Para él, la dedicación 
y el esfuerzo del equipo ayudaron a tomar la decisión, en 
particular por la ayuda fi nanciera mediante el programa de 
formación y la posibilidad de importación directa.
“Precio, calidad técnica y equipo comprometido con el 
proyecto fueron aspectos determinantes en el proceso 
de selección”. Citadini también recuerda que la planta 
piloto del Laboratorio Nacional de Ciencia y Tecnología de 
Bioetanol (CTBE), implementada con la automatización de 
Rockwell Automation, fue la puerta de entrada. “Conocí 
las soluciones mediante el CTBE, después estrechamos 
relaciones hasta llegar a la actual alianza”.
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          RESULTADOS

El sistema de enclavamiento monitorea las señales del túnel del 
acelerador en toda la circunferencia. Automatizar estas señales 
de seguridad (para que enciendan o apaguen los equipos 
correctos, en el momento oportuno) es imprescindible para el 
funcionamiento de la máquina y sus subsistemas.
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Rotoline
Brasil

Rotoline desarrolla un sistema de moldeo rotacional exclusivo en el mundo 
al agregar soluciones 
de Rockwell Automation

on casi 400 máquinas para moldeo rotacional instaladas en 
más de 20 países en los 5 continentes, Rotoline Equipamentos 
Industriais es mundialmente reconocida por los avances, solidez 
y calidad de sus productos. Fundada en el año 2000, la empresa 
tiene una planta en la ciudad de Chapecó, en el Estado de Santa 
Catarina, Brasil; y desde el 2013, opera una unidad industrial en 
Estados Unidos. Su trayectoria está marcada por las constantes 
investigaciones y desarrollo de máquinas con recursos y 
tecnología de vanguardia. Esta experiencia en llevar al mercado 
líneas con características únicas la condujeron a iniciar, en el 2009, 
y a implementar, en el 2016, el proyecto TNC30, inédito en el 
mundo en términos de automatización e innovación. C

La automatización aumenta la productividad, e�iciencia 
y seguridad de la innovadora máquina TNC30.

DESAFÍO
Para lograr un alto estándar de excelencia, Rotoline tuvo que resolver 
algunas necesidades en el proceso de desarrollo del proyecto. Por 
ejemplo, encontrar una solución para que el funcionamiento de una 
máquina de moldeo rotacional fuera más seguro y productivo, con 
calidad y repetibilidad, y que representara menos riesgos para los 
operadores (inherentes al proceso normal del moldeo rotacional), 
como el contacto directo con los moldes calientes, pesados y en 
movimiento. Y además, producir piezas con “capa doble” de manera 
efi ciente y segura.

HIstorIas De éXIto

Rotoline Brasil
Fundação: 2000
Creación: global, con máquinas 
instaladas en más de 20 países de los 5
continentes y fábricas en brasil y EE. uu
Negocio: fabricante de máquinas para 
moldeo de rotación
Áreas de negocios: sus equipos 
atienden a fabricantes de artículos en 
polietileno

  www.rotoline.com.br
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Nuestro objetivo era ofrecer 
a los clientes una solución 
que permitiera una menor 
intervención humana en el 
proceso, garantizando mayor 
seguridad y calidad en la 
producción.
Antonio Carlos Pereira Filho
Ingeniero de control y automatización industrial de Rotoline

‘‘

‘‘
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SOLUCIÓN
Para cumplir estos requisitos, la empresa eligió productos/
servicios de Rockwell Automation, incluido el controlador 
CompactLogix L33 ERM, junto con los variadores de 
frecuencia PowerFlex 527; además de los variadores 
de línea PowerFlex 525, el software FactoryTalk View 
VantagePoint con Historian, disyuntores-motores, 
contactores, relés, terminales y toda la línea de mando y 
señalización (botones, señalizadores sonoros y luminosos).
Algunos factores fueron decisivos al elegir a Rockwell 
Automation para esta aplicación, como argumenta el 
ingeniero Antonio Carlos:

También destacó que se tuvieron en cuenta alternativas 
ofrecidas por otros proveedores, “pero no vimos otra 
solución que fuera tan completa y que atendiera tan bien 
nuestra necesidad”.

RESULTADOS
Entre los benefi cios proporcionados por la automatización 
de la máquina, se destacan:
• Menor intervención humana en las etapas del proceso.
•  Aumento de la productividad, en piezas de una y de dos capas, 

con más seguridad para los operadores.
•  Mayor estabilidad, control y repetibilidad del proceso, 

lo que genera mayor calidad.
•  Reducción de pérdidas con menor variación en la materia prima 

dosifi cada, es decir, reducción de costos con materia prima.
•  Operación más segura, ya que los operadores no tienen contacto ni 

con la materia prima ni con los moldes.
También es posible medir los resultados logrados en términos de 
productividad, disponibilidad, retorno de la inversión, etc. Para tener 
una idea, la cantidad de operadores por máquina se redujo de cinco 
a dos. También se redujo el mantenimiento de los moldes y un 50% 
el tiempo de enfriamiento. Además, el tiempo de horno para camada 
doble se redujo en un 30% y se logró cumplir las normas, al permitir una 
operación más segura, ya que los operadores no tienen contacto con la 
materia prima, ni con los moldes, por el grado de automatización. Cabe 
destacar que se calcula el ROI entre 16 y 20 meses.
En la evaluación del ingeniero de Rotoline, Rockwell Automation 
agrega valor a la marca, aumentando la confi abilidad y aceptación 
mundial del producto, y es un socio importante en los planes de 
expansión para Norteamérica y Latinoamérica.
Entre las ventajas y diferenciales brindados por Rockwell Automation, 
se destaca la asistencia en el desarrollo del sistema, así como la 
participación continua en las mejoras y avances. “Ethernet/IP y la 
Arquitectura Integrada reducen en un 50% el tiempo de ingeniería y de 
desarrollo. Esta tecnología les ofrece a nuestros equipos un alto
nivel de diagnósticos, acceso remoto, indicadores de rendimiento 
y soluciones rápidas, lo que reduce el tiempo improductivo de la 
máquina. Sin contar que los equipos de Rockwell Automation cumplen 
con estándares globales”, afi rma.
También es importante destacar la percepción positiva del usuario 
fi nal de Rotoline acerca de TNC30, ya que, además de haber reducido 
sustancialmente la cantidad de operadores por máquina, aumentó el 
volumen de producción de piezas con mayor efi ciencia y ahorro.
Según el ingeniero Antonio Carlos, esta aplicación cualifi ca a Rockwell 
Automation para futuros proyectos de Rotoline en Brasil y EE. UU. 
“Rockwell Automation sigue siendo nuestra principal opción en los 
proyectos actuales y futuros”, concluye.
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Rockwell Automation es socia 
de Rotoline desde el inicio 
de nuestras operaciones, nos 
ofrece apoyo técnico en nuestro 
desarrollo y cuenta con los 
productos para la automatización 
de la máquina, con tecnología 
y calidad que hacen posible 
implementar nuestro sistema.

‘‘Rockwell Automation sigue siendo 
nuestra principal opción en los 
proyectos actuales y futuros.

          DESAFÍO

Aumentar la seguridad y productividad de la máquina.

          SOLUCIÓN

Controladores CompactLogix L33 ERM, variadores 
de frecuencia PowerFlex 527 y PowerFlex 525, 
software Factorytalk view vantagePoint con 
Historian, disyuntores-motores, contactores, relés 
y terminales, además de botones y señalizadores 
sonoros y luminosos. 

          RESULTADOS

•  Menos intervención humana en el proceso 
y menos operadores por máquina.

•  Aumento de la productividad y reducción de pérdidas 
de materia prima.

•  Mayor estabilidad, control y repetibilidad del proceso.
•  Reducción de la necesidad de mantenimiento 

de los moldes.
•  Reducción de un 50% del tiempo de enfriamiento.
•  Reducción de un 30% del tiempo de horno 

para capa doble.

‘‘
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Ecopetrol
Colombia

Ecopetrol actualiza sistema de control en estación de bombeo 
logrando mayor seguridad 
y estabilidad operativa

a empresa más grande de Colombia, Ecopetrol S.A., 
pertenece al grupo de las cuarenta petroleras más 
grandes del mundo y es una de las cuatro principales 
de Latinoamérica.
La compañía petrolera cuenta con una estación de 
rebombeo en Banadía, ubicada en el Municipio de 
Saravena, Departamento de Arauca, que conecta 
el oleoducto Caño Limón-Coveñas (que tiene una 
extensión de 780 km) con el oleoducto Bicentenario 
(cuya longitud llega a 230 km). 
En dicha estación, Ecopetrol decidió, en 2010, llevar 
a cabo una actualización de su sistema de control, 
que debía manejar la operación del oleoducto Caño 
Limón-Coveñas e interactuar con la solución de 
control del oleoducto Bicentenario. 

l
La compañía estatal ha migrado el sistema de control de una de sus estaciones 
de transporte de crudo a la plataforma ControlLogix. El nuevo sistema está en pleno 
funcionamiento desde noviembre de 2015.

HIstorIas De éXIto

“El antiguo sistema tenía más de 30 años de uso y 
presentaba una obsolescencia tecnológica importante”, 
aclara Juan Diego Jaramillo, Líder de Proyectos en Ecopetrol. 
“Nos costaba encontrar repuestos y demoraban mucho en 
llegar. Eso generaba tiempos de respuesta lentos y riesgos 
altos frente a posibles daños en la fase de supervisión. A esto 
se sumaba, además, que buscábamos ampliar las señales 
que se manejaban en la estación, lo cual era imposible de 
realizar con la solución existente”, añade.

IMPLEMENTACIÓN
Una de las razones fundamentales que llevó a Ecopetrol 
a elegir a Rockwell Automation para llevar a cabo esta 
actualización tuvo que ver con el hecho de que la plataforma 
Logix ofrecía plena compatibilidad con el sistema del 
oleoducto Bicentenario, generándose una amplia facilidad en 
la integración. Rockwell Automation fue el proveedor que nos 
aportó la mejor alternativa a nivel técnico”, señala el ingeniero. 
“Nuestra empresa opera con un estándar de confi guración 
a través de SCADA, pero por diversos motivos no pudimos 
implementarlo en este caso, pese a lo cual Rockwell 
Automation nos entregó una herramienta basada en 
programación tradicional y que era capaz de ofrecer el mismo 
grado de confi abilidad para las necesidades que teníamos”, 
aclara Jaramillo.

Empresa Colombiana de 
Petróleos - Ecopetrol
mayor empresa de Colombia, está entre 
las 40 petroleras del mundo y las
cuatro principales de latinoamérica.
Negocio: explotación de petróleo

  www.ecopetrol.com.co

  rok.auto/automationtoday-mx
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          SOLUCIÓN

Controlador Allen-Bradley 1756 L73, terminales 
gráfi cos Panelview y software para recolección de 
datos Factorytalk Historian.

Pastor Ortiz, Supervisor Especialidad Instrumentos 
Departamento Mantenimiento O&M Caño Limón, explica 
que con el sistema de control Allen-Bradley ya confi gurado 
en la estrategia de control, se realizaron pruebas de lazo de 
comunicación con cada una de las señales de entradas y 
salidas (análogas y digitales) y se verifi có la visualización en 
la estrategia de control y HMI principal.
“Una vez realizadas las pruebas, se procedió a realizar 
análisis para detección de fallos por prelubricación 
y arranque y acto seguido se ejecutaron pruebas de 
arranque, control de velocidad, parada normal y por disparo 
de las unidades principales de bombeo”, señala.  
Con las pruebas terminadas, la unidad principal de bombeo 
quedó operando correctamente y se hizo entrega al área 
de supervisión y operaciones de la planta.

VENTAJAS
La estación de bombeo pasó de contar con 12 pantallas 
de monitoreo de operaciones a tan solo cuatro, lo cual 
a juicio de Jaramillo, generó un ahorro evidente no tan 
solo en espacio sino que también proveyó mayor nivel de 
seguridad operativa debido a que se simplifi ca la labor del 
funcionario a cargo del control del sistema. 
A esto se suma el hecho de que la aplicación anterior tenía 
una cantidad muy limitada de señales sin posibilidad de 
expansión o reconfi guración, lo cual también generaba 
que la operación tuviese que desarrollarse prácticamente 

  rok.auto/automationtoday-mx

TRAYECTORIA
La producción petrolera en Colombia se inició en 1921, 
con la Tropical Oil Company, que se convirtió en la Empresa 
Colombiana de Petróleos en 1951. Encargada de administrar 
los recursos hidrocarburíferos del país, la empresa inició 
una nueva era en 1983, con el hallazgo del campo Caño 
Limón, con reservas calculadas en 1,100 millones de barriles. 
En 1986, Colombia vuelve a exportar petróleo. En el 2003, 
el gobierno reestructuró la empresa con el objetivo de 
globalizarla y la transformó en Ecopetrol S.A. Desde entonces, 
con mayor autonomía, Ecopetrol aumentó las actividades de 
explotación, la capacidad de obtener resultados con visión 
comercial y el interés de mejorar la competitividad en el 
mercado mundial. 

Tuvimos una excelente interacción con sus 
técnicos en terreno, ellos siempre estaban 
disponibles e, incluso, acudían presurosos en casos 
de eventualidades de una parada no programada. 
Nunca nos defraudaron y siempre buscaron la 
forma de cumplir y facilitar la tarea para que este 
proyecto se cumpliese con pleno éxito.

A esto se suma el hecho de que se 
tiene una base de datos e históricos 
más robustos, un control y monitoreo 
más amplio de las áreas de proceso y 
el sistema permite la intervención y 
soporte remoto a través del CDGC.

‘‘

‘‘

‘‘

‘‘

          DESAFÍO

Actualización del sistema de control de la 
estación de bombeo de Banadía debido a obsolescencia 
tecnológica. 

          RESULTADOS

Mayor nivel de seguridad operativa; más capacidad para 
proveer un gran número de señales de control; operación 
más robusta y confi able, mayor interacción entre sistemas 
de control de ambos oleoductos; más estabilidad y 
confi abilidad en el funcionamiento continuo de las 
unidades principales. 

de manera manual. “Actualmente, esta herramienta es capaz de proveer 
un gran número de señales de control al operador de todos los equipos 
y sistemas auxiliares. Evidentemente, la operación hoy es más robusta 
y confi able, además que existe una interacción adecuada entre las 
aplicaciones de ambos oleoductos”, resalta el profesional.     
En cuanto a la comparación de las paradas que existían antes de la 
puesta en marcha de la nueva plataforma y lo que ocurre hoy, Jaramillo 
es bastante tajante, ya que afi rma que hasta la fecha no se ha generado 
ningún tipo de detención. “Eso sí, todavía no hemos hecho una 
evaluación de cuál es el actual retorno de inversión”, confi esa. 
De acuerdo a lo que agrega Ortiz al respecto, los aspectos más relevantes 
que destacan en la nueva herramienta de control es que esta permite 
identifi car de manera más rápida y efectiva el disparo generado, 
además de que se ganó estabilidad y se obtuvo confi abilidad en el 
funcionamiento continuo de las unidades principales.

SERVICIOS
Jaramillo sostiene que uno de los aspectos destacados de la 
implementación de esta solución tuvo que ver con todo el trabajo 
en equipo que se realizó en terreno, en cuanto a sintonizar la 
programación que se había hecho directamente desde Bogotá para 
resolver las particularidades de cada operación. “Hay que resaltar 
también que este cambio se llevó a cabo con la estación de bombeo 
en pleno funcionamiento y no hubo ningún tipo de interrupción en 
ambos oleoductos”, afi rma.    
Gran parte de este éxito, añade, tuvo que ver con el hecho de que 
la gente de Rockwell Automation se trasladó directamente hasta el 
Departamento de Arauca. “Todo lo que ocurrió en su momento con 
las confi guraciones de las unidades de bombeo y de los sistemas 
auxiliares, se dio de manera expedita con la presencia de técnicos con 
conocimientos del tema y que pudiesen dar soluciones inmediatas 
in situ”. El Líder de Proyectos en Ecopetrol concluye señalando que 
durante toda la ejecución de la iniciativa no existió ningún problema, 
la comunicación entre ambas partes fue muy fl uida y la respuesta de 
Rockwell Automation a sus requerimientos fue siempre muy rápida. 
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aguas de manizales logra información confi able con 
automatización del sistema de control

l
La �irma, capaz de 
abastecer el consumo del 
100% de la población de 
Manizales, implementó 
un proyecto de 
automatización del sistema 
de control de dos plantas 
de tratamiento de agua 
potable.

Aguas de Manizales
Colombia

HIstorIas De éXIto

Aguas de Manizales 
S.A. E.S.P.
Creación: 1996
Negocio: empresa de capital mixto, 
prestadora de servicios públicos de agua y 
saneamiento
Área de negocios: ciudad de manizales

  www.aguasdemanizales.com.co

  rok.auto/automationtoday-mx

a fi rma colombiana de servicios de agua y
saneamiento Aguas de Manizales nace como resultado 
de un proceso de transformación empresarial que el 
Gobierno Nacional propuso para las empresas prestadoras 
de servicios públicos con el objeto de convertirlas en 
efi cientes y autónomas.
Según señala el ingeniero Víctor Hugo Ospina, líder de 
Proceso Mantenimiento de Aguas de Manizales, la planta 
de tratamiento, que está en operaciones hace más de 60 
años, contaba con un sistema de control, el cual había 
sido instalado en 2004 y no había sufrido ningún tipo de 
actualización tecnológica. “Muchas de sus funciones y 
prestaciones no estaban operativas en su totalidad, y por 
lo tanto necesitábamos llevar a cabo un cambio urgente”, 
señala. 
Fue así como la empresa ejecutó en 2015 un plan de 
renovación tecnológica del sistema de control de las 
plantas de tratamiento de agua potable. El proyecto 
fue llevado a cabo por Tecniservicios Ingeniería, System 
Integrator de Rockwell Automation.  
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          SOLUCIÓN

dos CompactLogix L36; 25 CompactLogix L16; interfaces 
Modbus Rtu Prosoft para cada uno; 30 conductores 
PowerFlex 525; 3 interfaces Panelview Plus 7; 6 Switches 
Stratix con Fo; protecciones de motor; contactores; 
pequeños elementos como bornes, entre otros.

El proyecto permitirá proyectar desarrollos 
nuevos en el corto plazo en todo lo referido 
a automatización de válvulas.

INFORMACIÓN EN TIEMPO REAL
Luego de llevar a cabo una selección entre varios 
proveedores, el cliente optó por la solución provista por 
Rockwell Automation debido a que entregaba la posibilidad 
de comunicar todos los equipos a través de Ethernet y 
de integrarlos por medio de la red Modbus RTU. “Esta 
herramienta hace que resulte muy fácil programar los 
equipos remotamente”, apunta Ospina. “La relación precio/
calidad era bastante conveniente y, además, ya habíamos 
tenido relaciones comerciales previas con ambos, por lo cual 
estábamos bastante conformes”, agrega el profesional. Él 
sostiene que el antiguo sistema de control funcionaba en base 
a una red de comunicación de cobre y un protocolo Modbus 
que generaba restricciones de velocidad y vulnerabilidad del 
sistema”. A tal punto que se presentaron fallas en los módulos 
de comunicación de los controladores lo cual daño el sistema de 
control”, enfatiza.  Jorge Alexis Toro, director de Automatización y 
Control de Tecniservicios Ingeniería, agrega además que “existían 
problemas de comunicación con el sistema de telemetría 
remoto, fallas de módulos y desactualización de señales”. 

Cabe destacar que el objetivo principal de 
Aguas de Manizales era obtener información 
en tiempo real del fl ujo de agua potabilizada 
y suministrada por las plantas. Además, 
conocer en tiempo real el comportamiento 
de las estaciones de almacenamiento 
remoto y automatizar los procesos internos 
de la fl oculación y la dosifi cación de 
químicos en el proceso de tratamiento. 

Junto con haber logrado un mayor control, confi abilidad y oportunidad 
de la información, el proceso operativo hoy es óptimo y continuo. “Si no 
hubiésemos llevado a cabo esta actualización tecnológica, el control 
del proceso tanto en tratamiento como distribución de agua potable 
tendría grandes debilidades y pondría en riesgo el buen desempeño 
de las operaciones del sistema de acueducto en la ciudad”, explica el  
líder de Proceso de Mantenimiento de Aguas de Manizales. El hecho 
de contar hoy con esta plataforma tecnológica sólida, que permite 
potenciar desarrollos a futuro, implicó también benefi cios concretos 
en la dosifi cación de productos químicos. Mediante variadores de 
velocidad PowerFlex y monitores PanelView, el operador tiene hoy 
información oportuna y permanente con relación al comportamiento 
de dicha dosifi cación. “Esto tiene un efecto directo sobre la calidad 
del agua que le estamos entregando a la comunidad”,  resalta Ospina.  
Concretamente, en la planta de tratamiento había entre un 30% y 
35% de las señales de procesos que estaban fuera de línea, y con la 
puesta en marcha de este sistema se logró recobrar la totalidad de la 
información de las variables de proceso.   

Se logró restablecer el funcionamiento de los 
procesos que estaban fuera de servicio por los 
problemas de comunicaciones que existían en 
la planta; a esto se suma el poder tener tiempos 
de respuesta óptimos y una alta confi abilidad 
de la información. Con los sistemas anteriores, la 
información que lográbamos vislumbrar venía 
con un retraso cercano a los cinco minutos; hoy 
el retardo no supera los dos segundos.
víctor Hugo ospina, líder del proceso de mantenimiento de aguas de manizales

‘‘
‘‘

“Los requerimientos iniciales estaban orientados a cumplir con las 
especifi caciones de los controladores cumplimiento de canales 
de entrada y salida, y la instalación de una red de fi bra óptica 
que reemplazará la red de cobre. También era importante que 
el integrador tuviese una competencia completa en cuanto a 
suministrar e instalar el sistema de cableado y de fi bra óptica, 
junto a los equipos y su confi guración. Además, fueron capaces de 
integrar la nueva plataforma con un software SCADA ya existente”, 
enumera Ospina.
El trabajo realizado por el integrador fue “excelente”, enfatiza el 
profesional, ya que sus técnicos son altamente competentes en la 
implementación de este tipo de soluciones y, además, conocen 
muy bien la marca Allen-Bradley y sus productos. “Esto te da la 
garantía de que las cosas van a quedar bien hechas”, señala.

RESULTADOS ÓPTIMOS
La idea de instalar esta nueva solución, cuya puesta en marcha 
defi nitiva fue en diciembre de 2016, implicaba hacer un seguimiento 
a 18 estaciones de telemetría ubicadas alrededor de la ciudad a 
través de la red Ethernet inalámbrica. Con ello, el cliente tiene hoy 
la capacidad de monitorear desde su SCADA todas las plantas, 
estaciones de telemetría y equipo de proceso.

          DESAFÍO

Sistema de control obsoleto, lo cual generaba que muchas 
de sus funciones y prestaciones no estuvieran operativas 
en su totalidad. La información obtenida del proceso venía 
con retrasos importantes y no era confi able. 

          RESULTADOS

•  Completa información y control de todas las variables 
del proceso.

• Información confi able y oportuna.
•  Plataforma permite potenciar actualmente desarrollos 

puntuales (dosifi cación, fl oculación y lavado de fi ltros) y 
otros a futuro.  
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HIstorIas De éXIto

Ingenio La cabaña logra control absoluto de su infraestructura de red con 
switches industriales Stratix

undada en el año 1920, esta empresa de El Salvador se dedica a la molienda de 
caña de azúcar de la cual genera, entre otros productos, azúcar y melaza. Partió 
como un emprendimiento familiar dedicado solo al proceso de molienda de 
caña. Al día de hoy constituye un grupo empresarial con presencia en una serie 
de países en los cinco continentes. 
Ubicada en el municipio de El Paisnal, del Cantón La Cabaña, distante a 40 
km al norte de la ciudad capital de San Salvador, la compañía produce y 
comercializa principalmente azúcar blanca y cruda (morena) para sectores 
industriales y de consumo directo. Su producción alcanza a casi 100,000 
toneladas métricas por cosecha (zafra), que equivale a una capacidad de 6,500 
toneladas de azúcar por día. 
Junto con esto, genera más de 40,000 toneladas anuales de melaza, residuo 
destinado para alimento de ganado, industrias y fábricas de alcohol (destinado 
a la preparación de ron). La empresa produce el ron Cihuatan, que tiene fuerte 
presencia local y es exportado mundialmente. A esto se suma la elaboración de 
tres tipos de alcohol (neutro, hidratado y deshidratado) y la generación de 30 
MW de energía eléctrica renovable para abastecer las operaciones de su propia 
planta y de la red de distribución nacional. 

f
Durante el año 2015, la 
compañía se planteó la 
necesidad de adquirir 
nuevas tecnologías para 
la administración de la 
infraestructura de la red 
con sistemas y equipos 
industriales.

Ingenio La Cabaña
El Salvador

Ingenio La Cabaña
Creación: 1920
Negocio: agroindustria del sector 
azucarero
Área de negocios: azúcar,  alcohol, 
melaza y energía eléctrica

  www.ilcabana.com

  rok.auto/automationtoday-mx

Durante el año 2015, la compañía se planteó la necesidad de adquirir nuevas 
tecnologías para la administración de la infraestructura de la red con sistemas 
y equipos industriales. “Nosotros contábamos con switches tradicionales, sin 
capas ni manejo industrial”, recuerda Carlos Eduardo Liquez, jefe de Tecnología 
Industrial Ingenio La Cabaña.
El  ejecutivo explica que durante el período de la zafra 2015-2016, la 
compañía tuvo una serie de inconvenientes como caídas de red, pérdida de 
comunicación y actualización tardía de datos, entre otros. “Cuando se saturaba 
la red se producía una interrupción del servicio, provocando paradas de la 
producción, que llegaron incluso a las cinco horas”.
El crecimiento del Ingenio La Cabaña había sido desorganizado e inorgánico en 
esta materia durante el último tiempo, lo cual se traducía en una acumulación 
de información de gran magnitud, “motivo por el cual se hacía necesario una 
administración de red de tipo industrial”, señala el ejecutivo.
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AUMENTAR CAPACIDAD
La empresa ya había trabajo previamente con Rockwell 
Automation en la implementación de una serie de 
controladores y pantallas HMI en la nueva planta termoeléctrica 
que posee la fi rma en el mismo sector de El Paisnal. De todos 
modos, decidió contratar los servicios de Rockwell Automation 
sólo después de analizar varias alternativas dentro del mercado 
local. De acuerdo a lo que señala Liquez, hubo varias razones 
que llevaron a Ingenio La Cabaña a elegir a este proveedor, 
entre las cuales el apoyo prestado tanto en la consultoría como 
en el diagnóstico preciso del problema, el uso del sistema 
operativo de Internet Cisco (IOS) para la operación de los 
equipos y una oferta económica muy competitiva. 

El principal desafío de este proyecto, sostiene Liquez, era 
reducir el tiempo de inactividad y aumentar las capacidades 
de la red y tener un mejor control sobre ella. “Nuestro objetivo 

CONTROL COMPLETO
Entre los benefi cios directos más importantes que ha logrado 
Ingenio La Cabaña con la implementación de este proyecto se 
destaca el hecho de poder tener un control completo sobre la 
administración de la infraestructura de la red, lo cual se traduce 
en una alta disponibilidad y confi abilidad de dicha plataforma. 
“Desde que instalamos esta solución, el personal administrativo 
no ha visto ningún problema en el funcionamiento de la red y 
desde el punto de vista industrial no se ha generado ninguna 
interrupción, la actualización de la información es en tiempo real. 
La calidad del servicio no se ha visto afectada en ninguna de las 
dos áreas”,  señala Liquez. 
Según él, la interrupción de la producción (más por requerimientos 
administrativos que por una falla de la red) no ha sobrepasado 
nunca más allá de los 20 minutos. “Hemos evitado casi por completo 
pérdidas de tiempo y producción por paradas no programadas; hoy 
la disponibilidad de la red llega a casi un 100%”, enfatiza. 
Respecto a los switches Stratix 8300, el ejecutivo sostiene que 
una de las características que más llamó su atención fue que son 
sistemas modulares “nivel Capa 3, que poseen routing y tienen 
capacidad para priorización de paquetes industriales”. Estos equipos 
son de base de 6 y 10 puertos de cobre, fi bra, ranura SFP y módulos 
expansores PoE.

SERVICIO SIN FISURAS 
La evaluación que hace el profesional del servicio pre y post venta 
efectuado por Rockwell Automation es muy positiva y la califi ca 
como una “excelente” gestión. “Un valor agregado importante fue 
que se acomodaron al presupuesto que teníamos asignado, lo cual 
se agradece mucho”, enfatiza. 
En la parte de la implementación de la solución, agrega, tanto en 
el diagnóstico como en la confi guración, el apoyo del proveedor 
fue vital y muy profesional. “En términos de la post venta, hubo un 
seguimiento permanente, el cual continúa ahora en la segunda 
etapa, donde nos han dado recomendaciones oportunas y 
efi cientes respecto a los equipos en los cuales debemos invertir”.
La confi guración de la solución se llevó a cabo sin mayores 
problemas o inconvenientes, sostiene Liquez. “La sustitución 
física de los equipos fue el mayor desafío; adaptar el cableado, 
la puesta en marcha y la verifi cación del sistema fueron retos 
importantes en ese aspecto”.  En ese sentido, el apoyo brindado 
por Rockwell Automation durante este período fue permanente, 
ofreciendo una serie de recomendaciones técnicas para hacer 
más óptima la integración, concluye el jefe de Tecnología 
Industrial Ingenio La Cabaña. 

de la red y tener un mejor control sobre ella. “Nuestro objetivo 

El inicio del proyecto fue en agosto de 2016, cuya 
integración estuvo directamente a cargo de Liquez. 
Lo primero que se llevó a cabo fueron mejoras en la 
arquitectura física con cambios en la red a través de la 
sustitución de cable de par trenzado de cobre por fi bra 
óptica. Posteriormente, se integraron cinco switches 
Ethernet industriales Stratix 8300 en una primera etapa 
y actualmente se están incorporando tres switches 
Ethernet industriales Stratix 5400 en una segunda etapa.

Rockwell Automation 
se mostró, además, muy 
fl exible en la posibilidad 
de otorgarnos alternativas 
que nos permitieron 
probar y fi nanciar este 
tipo de tecnología.
Carlos Eduardo Liquez, 
Jefe de tecnología Industrial de Ingenio La cabaña

‘‘

‘‘

          SOLUCIÓN

Cinco switches Ethernet industriales Stratix 8300 (primera 
etapa) y tres switches Ethernet industriales Stratix 5400 
(segunda etapa).

          DESAFÍO

Administración de la infraestructura de la red era poco 
confi able, generando inconvenientes como caídas del sistema, 
pérdida de comunicación y actualización tardía de datos. 

          RESULTADOS

Control absoluto y efi ciente de la infraestructura de la red 
y una alta confi abilidad y disponibilidad de este sistema.

El apoyo brindado por Rockwell Automation 
durante este período fue permanente, ofreciendo 
una serie de recomendaciones técnicas para 
hacer más óptima la integración.

‘‘‘‘

era lograr una alta confi abilidad y disponibilidad del sistema y así no tener 
interrupciones”. Los antiguos switches no eran administrables, motivo por 
el cual no distinguían la prioridad de los paquetes de entrada/salida. “Es 
decir, manejaban todos los nodos de comunicación como uno solo, sin 
distinción. La red administrativa estaba mezclada con la red industrial, por 
lo que viajaban por el mismo medio, generando saturación y colapso de la 
red”, aclara Liquez.  



42 AutoMAtIoN TODAY • amÉrIca LatIna • EDICIÓN 50

NotICIAS

PowerFlex 6000 con nuevos recursos

•  Dos nuevos valores de tensión nominal de salida: 6.9 kV para 
Norteamérica y 11 kV para Europa, Asia y Australia. 

•  Opción de “bypass” de celdas automático hasta 680 A. Los 
usuarios pueden mantener la operación normal en caso de 
que falle la celda de potencia.  

•  Un tercer bobinado en el transformador de aislamiento 
suministra energía interna a los ventiladores. 

•  Los ventiladores del variador alimentados internamente 
reducen los requisitos de control proporcionados por el 
cliente y los costos con equipos e instalación. 

La industria pesada dispone de una nueva opción para el control de motores de compresores, 
bombas y ventiladores. El variador de media tensión PowerFlex 6000 ofrece control con más 
recursos, fácil de usar, para aplicaciones de par constante y variable. El variador cubre un 
rango de tensión de 2.4 kV a 11 kV y brinda un 100% de par de arranque, utilizando el control 
vectorial sin sensores y par constante. 

•  Seguridad, diagnósticos, reinicio remoto y comando 
de bloqueo mediante un único cable. 

•  Hasta 32 dispositivos por enlace (como interruptores de seguridad, 
cortinas ópticas e interruptores de paro de emergencia). 

•  Mejor resolución de problemas y menos tiempo improductivo 
mediante diagnósticos contextuales de los dispositivos. 

•  Sin necesidad de modifi car el cableado ni la confi guración. 
•  Menor inventario de piezas y menor costo de instalación.
•  Integración sólida en Ethernet/IP mediante el sistema 

de Arquitectura Integrada de Rockwell Automation. 
•  Certifi cado por TÜV en conformidad con PLe. 

Las pantallas táctiles (‘touch-only screen’) están disponibles 
en  6” y, en la versión widescreen, en los tamaños de 7”, 9” y 12”, 
garantizando fl exibilidad para elegir el tamaño ideal para su 
aplicación. 
•  Opción modular que ofrece fl exibilidad 

a fabricantes de máquinas.
•  Fácil integración con Logix y con el resto de la familia 

PanelView 5000, usando el entorno de diseño Studio 5000 
View Designer.  

GuardLink 

Terminales grá�icos PanelView 5310

GuardLink es un protocolo 
de comunicación basado en 
seguridad, que usa cableado 
estándar en una tipología troncal 
y derivación de dispositivos de 
seguridad con conexiones del 
tipo plug-and-play, lo que reduce 
sustancialmente el cableado y 
ofrece ubicación de dispositivos, 
diagnósticos, reinicio remoto 
y comandos de bloqueo, todo 
en único cable. No se requiere 
confi guración y se pueden 
conectar hasta 32 dispositivos en 
una distancia máxima de hasta 
1000 m (máximo, 30 m entre 
dispositivos). 

La versión más reciente de terminales gráfi cos PanelView 5000, estos terminales están diseñados para 
pequeñas aplicaciones, lo que garantiza la misma integración con los controladores de la familia Logix.

  rok.auto/automationtoday-mx

rok.auto/variadores-media-tension

rok.auto/reles-seguridad-sr

rok.auto/terminales-de-operaciones
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Argentina
Bahía Blanca – RACKLATINA SA. – Tel.: 54-0291-454-6308
Buenos Aires – RACKLATINA SA. – Tel.: 54-0237-405-7000 
Córdoba – RACKLATINA SA. – Tel.: 54-0351-474-3657 
Mendoza – RACKLATINA SA. – Tel.: 54-0261-431-5750
Neuquén – RACKLATINA SA. – Tel.: 54-0299-443-7170  
Rosario – RACKLATINA SA. – Tel.: 54-0341-456-6644

Bolivia
Cochabamba – LEVCORP – Tel.: 591-44140146
La Paz – LEVCORP – Tel.: 591-22126588
Santa Cruz – LEVCORP – Tel.: 591-33449393
 
Brasil 
rabrmarketing@ra.rockwell.com

Chile
Santiago – PRECISION Tel.: 56-2-2422-6000 

Colombia
Bogotá – MELEXA Tel.: 57-1-587-4400 / 587-4040 
Barranquilla – MELEXA Tel.: 57-5-385-0101
Bucaramanga – MELEXA Tel.: 57-7-682-3333 
Cali – MELEXA – Tel.: 57-2-687-0800 
Cartagena – MELEXA Tel.: 57-5-693-9884
Medellín – MELEXA Tel.: 57-4-354-8090 
Neiva – MELEXA Tel.: 57-8-870-7843
Pereira – MELEXA Tel.: 57-6-330-2077 

Costa Rica
San José, Costa Rica – ELVATRON COSTA RICA – Tel.: 506-2242-9960

Ecuador
Guayaquil – PRECISION - Tel.: +593-4-6019-900 

El Salvador
San Salvador, El Salvador – INTEK EL SALVADOR – Tel.: 503-2260-8888 

Guatemala
Guatemala, Guatemala – INTEK GUATEMALA – Tel.: 502-2507-0500 

Honduras
San Pedro Sula, Honduras – INTEK HONDURAS – Tel.: 504-2-559-4748 al 50

Islas Cayman
Grand Cayman – CAYMAN ELECTRICAL SUPPLY – Tel.: 1-345-943.2800

México
Aguascalientes, Aguascalientes – ABSA AGUASCALIENTES – 
Tel.: 52-449-978-8730
Celaya, Guanajuato – HERMOS CELAYA – Tel.: 52-461-618-7300
Chihuahua, Chihuahua – ABSA DEL NORTE – Tel.: 52-614-442-5430
Coatzacoalcos, Veracruz – RISOUL COATZACOALCOS – 
Tel.: 52-921-215-2157
Cuernavaca, Morelos – RISOUL CUERNAVACA – Tel.: 52-777-329-5870
Culiacán, Sinaloa – ABSA CULIACÁN – Tel.: 52-667-712-4885
Guadalajara, Guadalajara – ABSA GUADALAJARA – Tel.: 52-33-3942-8900
Hermosillo, Sonora – ABSA SONORA – Tel.: 52-662-109-0170
Juárez, Chihuahua – ABSA JUÁREZ – Tel.: 52-656-233-0474
Lázaro Cárdenas, Michoacán – HERMOS LÁZARO CÁRDENAS – 
Tel.: 52-753-537-3716
León, Guanajuato – ABSA LEÓN – Tel.: 52-477-711-1120 
Mérida, Yucatán – RISOUL MÉRIDA – Tel.: 52-999-176-5066
México, Distrito Federal – RISOUL CD. DE MÉXICO – Tel.: 52-55-5354-9090
Monclova, Coahuila – RISOUL MONCLOVA – Tel.: 52-866-631-5182
Monterrey, Nuevo León – RISOUL MONTERREY – Tel.: 52-81-8158-9600
Morelia, Michoacán – HERMOS MORELIA – Tel.: 52-443-317-5327
Nogales, Sonora – ABSA NOGALES – Tel.: 52-631-314-4968
Obregón, Sonora – ABSA OBREGON – Tel.: 52-644-417-7087
Orizaba, Veracruz – RISOUL ORIZABA – Tel.: 52-272-724-6692
Puebla, Puebla – RISOUL PUEBLA – Tel.: 52-222-246-7930
Querétaro, Querétaro – HERMOS QUERÉTARO –Tel.: 52-442-196-0300
Reynosa, Tamaulipas – RISOUL REYNOSA – Tel.: 52-899-921-2700
Saltillo, Coahuila – RISOUL SALTILLO – Tel.: 52-844-439-4930
San Luis Potosí, San Luis Potosí – HERMOS SAN LUIS POTOSÍ – 
Tel.: 52-444-824-7102
Tampico, Tamaulipas – RISOUL TAMPICO – Tel.: 52-83 3-228-0707
Tijuana, Baja California – ONE SOURCE TIJUANA –Tel.: 52-664-623-2266 
Toluca, Estado de México – RISOUL TOLUCA – Tel.: 52-722-235-8510
Torreón, Coahuila – RISOUL TORREON – Tel.: 52-871-722-1456
Veracruz, Veracruz – RISOUL VERACRUZ – Tel.: 52-229-981-1533
Zacatecas, Zacatecas – ABSA ZACATECAS – Tel.: 52-492-925-1520

Nicaragua
Managua, Nicaragua – ELVATRON – Tel.: 505-2254-4913 

Panamá
Panamá, Panamá – MELEXA PANAMÁ – Tel.: 507-395-4409/390-
3004/05/06

Paraguay
Asunción - ELECTROPAR – Tef: 595 21600366

Perú
Arequipa – PRECISION PERU S.A. – Tel.: 054 213300
Lima – PRECISION PERU S.A. – Tel.: 511-2656666 
Trujillo – PRECISION PERU S.A. – Tel.: 044 232205

Puerto Rico
Barceloneta – WARREN DEL CARIBE – Tel.: 1-787-652-0270 
Caguas – WARREN DEL CARIBE – Tel.: 1-787-757-8600 
Carolina – WARREN DEL CARIBE – Tel.: 1-787-622-3710
Mayagüez – WARREN DEL CARIBE – Tel.: 1-787-652-0270
Ponce – WARREN DEL CARIBE – Tel.: 1-787-653-3610

República Dominicana
Santiago – WARREN DEL CARIBE – Tel.: 809-530-7070
Santo Domingo – WARREN DEL CARIBE – Tel.: 809-567-6057  

Trinidad
Chaguanas – ECM LIMITED – Tel.: 868-672-4326

Uruguay
Montevideo – RACKLATINA S.A. – Tel.: 598-2600-8877

Venezuela
Maracay – IMPORT IMPORT – Tel.: 058-02-43-269-3112/1853
Valencia –  IMPORT IMPORT – Tel.: 058-02-41-832-5955

oficinas Regionales Rockwell 
Automation en América Latina 
• Oficina principal para América Latina: 1-954-306-7900
• Argentina: 54-11-5554-4000 

www.rockwellautomation.com.ar
• Brasil: 55-11-5189-9500

www.rockwellautomation.com.br
• Región del Caribe: 1-787-300-6200

ww.rockwellautomation.com.pr
• Chile: 56-2-290-0700

www.rockwellautomation.com.cl
• Colombia: 57-1-649-9600

www.rockwellautomation.com.co
• Costa Rica: 506-2201-1500

www.rockwellautomation.com
• México: 52-55-5246-2000

www.rockwellautomation.mx
• Perú: 511-211-4900

www.rockwellautomation.com.pe
• Venezuela: 58-212-949-0752

www.rockwellautomation.com.ve




