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Resumen: El presente articulo presenta la forma de implementacion de la comunicacion OPC
para el empalme entre una interfaz disefiada en Wonderware InTouch y el autémata
programable ALLEN BRADLEY MicrolLogix1000, en cual es programado utilizando RSLinx en
lenguaje LADDER, dicha programacion cuenta con la posibilidad de ser modificada, debido a
la flexibilidad ofrecida por el sistema de tanques el cual fue utilizado para la validacion de la
comunicacion establecida. La comunicacion mencionada, fue establecida con la finalidad de
visualizar los cambios presentados en el control de nivel de tanques y temperatura en uno de
los tanques, a partir del desarrollo de un sistema S.C.A.D.A.
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Abstract: The present article presents the way of implementation of the OPC communication
for the connection between an interface designed in Wonderware InTouch and the
programmable automaton ALLEN BRADLEY MicroLogix1000, in which it is programmed using
RSLinx in LADDER language, this programming has the possibility of being modified, due to the
flexibility offered by the tank system which was used for the validation of the established
communication. The aforementioned communication was established in order to visualize the
changes presented in the level control of tank and temperature in one of the tanks, from the
development of a system S.C.A.D.A.
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1 INTRODUCCION

El control de procesos industriales se venia haciendo de forma cableada por medio de
contactores y relés; al operario que se encontraba a cargo de este tipo de instalaciones, se
le exigia tener altos conocimientos técnicos para poder realizarlas y posteriormente
mantenerlas. El problema de los relés era que cuando los requerimientos de produccion
cambiaban también lo hacia el sistema de control. Esto comenzd a resultar bastante
costoso cuando los cambios fueron frecuentes.[1]

El Controlador Légico Programable (PLC) nacid como solucién al control de circuitos
complejos de automatizacién. El objetivo de la automatizacion es minimizar a la
intervencion de operadores aplicando tecnologias tele-informaticas a las actividades de
control de las produccién en los sistemas en los cuales se pueda cerrar un lazo de
informacidn, lo que implica medir el proceso, determinar su estado tomar una decisién en
base a un objetivo pautado y actuar sobre el proceso para llevarlo a su objetivo[2].

Buscando mejorar y llevar a cabo tareas industriales con el mejor rendimiento en menor
tiempo, actualmente no sdlo con contar con un autdémata programable en la planta
controlando el proceso es suficiente, se hizo indispensable una interfaz HMI que permita
supervisar y ejercer control en el proceso, completando el sistema S.C.A.D.A.

Este sistema permite comunicar los dispositivos de campo para ejercer control sobre el
proceso de forma automatica desde la pantalla del ordenador. Proporciona informacién
del proceso a diversos usuarios: operadores, supervisores de control de calidad,
supervisiéon, mantenimiento, etc.[3]

Los sistemas de interfaz entre usuario y planta basados en paneles de control con un
nimero elevado de indicadores luminosos, instrumentos de medida y pulsadores, estan
siendo sustituidos por sistemas digitales que implementan el panel sobre la pantalla de un
ordenador.

2 PLC ALLEN BRADLEY MICROLOGIX 1000

El PLC ALLEN BRADLEY MICROLOGIX 1000 con numero de catalogo 1761 — L32BWB — 5A
serie E es un PLC con un conteo de E/S de 32 (20 entradas y 12 salidas), sefal de entraday
fuente de alimentacion de 24VCC y todas sus salidas son a RELE también a 24VCC. [4]

Todas las caracteristicas fisicas y las ventajas que ofrece en especial este PLC se pueden
encontrar en su catalogo y manual de fabricacion.[4][5]

2.1  Software de Rockwell Automation
Los siguientes programas son los utilizados para toda la familia de PLC Allen Bradley
Micrologix, sin estos seria imposible una comunicacion sencilla.
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Figura 1. Esquema de comunicacion.

2.1.1 RSLinx Classic Gateway

Este es el Programa maestro de comunicacidn con los demas sofware. Las aplicaciones
VB/VBA y HMI remotas, entre las que se incluye Microsoft Office, pueden utilizar
conectividad OPC remota para comunicarse con RSLinx Classic Gateway a fin de recopilar
datos. Esto permite que varios equipos distribuidos recopilen datos aunque no tengan
instalado RSLinx Classic.[6]

- Varios clientes RSView32 que acceden a datos por medio de un RSLinx Classic
Gateway (conectividad OPC remota).

- Un equipo remoto que ejecuta RSLogix y se encuentra conectado a una red de la
planta por medio de un mdédem para cambios de programa en linea.

- Aplicaciones Microsoft Office remotas que muestran datos de la planta como, por
ejemplo, Excel.

- Una pdgina Web que muestra datos de la planta cuando el servidor Web y RSLinx
Classic.

2.1.2 RSLogix Micro Lite

RSLogix es el software destinado a la creaciéon de los programas de la autdmata en lenguaje
de esquema de contactos o también llamado légica de escalera (Ladder). Incluye editor de
Ladder y verificador de proyectos (creacion de una lista de errores) entre otras opciones.
Este producto se ha desarrollado para funcionar en los sistemas operativos Windows. Este
Software hace conectividad por driver al anterior explicado RSLinx Classic.[7]

2.1.3 RSLogix Emulate
RSLogix Emulate tiene la capacidad de configurar y mostrar un PLC virtual en el programa
maestro, simulando conexiones y configuracién a la comunicacién remota.

2.1.4 OPCTest Client
Después de realizar la configuracién de los anteriores softwares, el OPC Test Client, se
encarga de verificar y hacer test de las variables programadas y utilizarlas en otros
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programas remotamente. Su comunicacién es directa con el programa maestro y se
comunica directamente con el RSLogix.

2.1.5 InTouch

Wonderware InTouch es el software que permite el disefio de Interfaz Hombre-Maquina
(HMI) y para visualizacién de procesos mas avanzado y conocido en el mundo. Ofrece una
innovacion de primer nivel, graficos brillantes, la maxima facilidad de uso y una
conectividad inigualable. InTouch es sencillamente la tecnologia grafica mas sofisticada y
el producto mas intuitivo del mercado para visualizacion de procesos.

3. COMUNICACION OPC

Es un estandar de comunicacion en el campo del control y supervisiéon de procesos
industriales, basado en una tecnologia Microsoft, que ofrece una interfaz comun para
comunicacidon que permite que componentes de software individuales interactien vy
compartan datos. La comunicacion OPC se realiza a través de una arquitectura Cliente-
servidor.
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Figura 2. Diagrama Iégico comunicacion OPC.
4. DESCRIPCION GENERAL DE UN SISTEMA S.C.A.D.A

Los sistemas S.C.A.D.A se conocen en espafiol como Control Supervisorio y Adquisicién de
Datos. Los sistemas S.C.A.D.A. permiten la gestién y control de cualquier sistema local o
remoto gracias a una interfaz grafica que comunica al usuario con el sistema.

Un sistema S.C.A.D.A. es una aplicacion o conjunto de aplicaciones de software
especialmente disefiadas para funcionar sobre ordenadores de control de produccién, 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
Opticos, etc.).[8]

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

S.C.A.D.A Realizado en InTouch configurado con la comunicacién OPC
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Figura 4. Programacion en LADDER del proceso.

En la interfaz que es disefiada en el software InTouch se configuran cada uno de los
elementos que representan las entradas y salidas reales del proceso que, en este caso en
particular, son representadas por las entradas y salidas digitales de PLC MicrolLogix 1000.
Los TagName que son asignados para las variables mencionadas son empalmadas con las

entradas y salidas utilizadas en la programacion en escalera del PLC en el software RSLinx
como se muestra en la Figura 4
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Tabla de variables con sus respectivos tags name del S.C.A.D.A.:

Tagname | Tipode Yarable | Toliaje de Int
accionamiento | PIC
T1 MWlcrnariz
entera ;
MEL Entrada 2dwaltios [y
Diisield 5
MAL Entrada 2dwaltios Ly
Discreta 5]
W1 Sallida Jagaltns Jufs
diszreta
T2 hernariz - -
entera
MEZ Entrada 2dpaltios [Cof
Discreta ¥
MAL Entrada 2waltios [y
Discreta ]
E Salids T0valt os [«FEFE
diszreta
3 Salida T 0volt os o1E
diszrets
V2 Salida I0valt os onry
diszreta
FT Entrada O-T0valzios [Cof
analoga il
START Entrad=s Mualtios ICof
Discreta 4
aTgr Entrada 2dwaltios [y
Dizcreta a
Z Entrada 2qwaltios [Ty
Discreta 1c
X1 Salida 10volt os oononf
diszreta g
el ERIGE] T TwAlt ns Ty
diszreta 9
X3 Salida I10valt os ooy
diszrctao 1c
V3 Salida 10 waltios [¢FN
diszreta J11

Para realizar el empalme entre el software de programaciéon RSLinx y Wonderware
InTouch, se emplea y configura OPC y se carga el programa a MicroLogix 1000.
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Figura 5. Cargue del programa a MicroLogix 1000.
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5. CONCLUSIONES
En el proyecto se logré una comunicacién estable de estado sdélido con los softwares de
Rockwell Automation e InTouch, estos son los necesarios para el empalme de la
comunicacion OPC.
Esta comunicacion es una de las mas utilizadas en la industria y tiene versatilidad para

realizar adquisicion de datos desde la planta sin estar en ella, realizando la supervision y
control desde un monitor cualquiera.
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