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Abstract– This paper aims to demonstrate the way in which 

the communication between the Siemens programmable 

automaton LOGO! 12/24 RCE and the software for design of 

human machine interfaces Wonderware InTouch, taking as an 

example the simulation of tank level control for its practicality 

and process dynamics. The KEPserverEX software, which is an 

OPC server, makes it very easy to perform the communication 

between the native protocol and the OPC client (InTouch) with 

the intent of achieving the link to establish the necessary 

communication in the supervision and control application. 
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I. INTRODUCCIÓN 

La supervisión y control de los procesos industriales 

proveen el enlace requerido para poder contar con la 

información necesaria en el estudio e implementación de 

controladores según la aplicación. En el proceso de 

supervisión se hace necesario contar con la instrumentación 

pertinente y software de apoyo para lograr el encadenamiento 

de la información que permita corroborar la concordancia 

entre las variables propias del entorno diseñado como 

interfaz de usuario y el código que establece para el autómata 

las acciones a realizar según el proceso. [12] 

Wonderware InTouch por su practicidad y gran 

aplicación en el campo industrial, la cual proviene de su 

compatibilidad con lo diferentes sistemas de control, así 

como con los instrumentos controladores, periféricos y 

demás; representa una herramienta viable para el diseño de 

la interfaz que se presenta para ejemplificar el enlace 

mencionado. Cabe resaltar que teniendo en cuanta que como 

un adicional a las ventajas que este software ofrece, se da la 

disponibilidad de elementos y objetos necesarios para simular 

los diferentes procesos que se pueden presentar a nivel 

industrial. [1] [13] 

A partir de la aplicabilidad en la implementación del 

software en mención, nace la necesidad de enlace del mismo 

y el proceso real para supervisión y control de las variables 

involucradas en pro de adquirir la información de los 

cambios presentados y retroalimentar el sistema para mejorar 

el control y obtener una respuesta controlada con las 

características deseadas respecto de las variables de la planta. 

En la mayoría de los procesos industriales, se hace uso de 

los sistemas de manufactura los cuales cumplen el papel de 

desarrollar productos de distintos campos o ámbitos, los 

cuales requieren que se puedan control y supervisar todo el 

tiempo, es decir una parte fundamental de estos sistemas es 

que se deben hacer uso de un sistema SCADA que les 

permita velar y controlar el proceso todo el tiempo y adquirir 

los datos necesarios para el buen funcionamiento del sistema. 

[16] 

En los campos en los cuales se usan máquinas de 

calibración y medición mecánico, así como también el 

funcionamiento de sistemas mecánicos, como por ejemplo la 

industria automovilística, es muy importante que los 

instrumentes se encuentren bien calibrados y tengan buen 

funcionamiento, en respuesta a esta problemática se crean 

sistemas de adquisición de datos para la calibración y análisis 

de máquinas y sistemas mecánicos en los cuales se requiere 

la adquisición de datos en tiempo real. [17] 

En plantas de producción comúnmente se hace uso de 

motores de corriente alterna para diversas aplicaciones en 

distintas áreas como lo puede ser cualquier sistema industrial 
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cantidad de aplicaciones y uso de estos motores se han 

realizado distintos tipos de estudios en campos como el de la 

eficiencia energética, el control de velocidad, posición o 

corriente del motor para la aplicación necesaria, estos 

actuadores siempre hacen aparición como factor fundamental 

de la producción o funcionamiento de una industria, y a su 

misma vez hace parte de la planta de producción y del 

sistema SCADA en los cuales se pueden analizar muchos de 

los factores mencionados. [18] 

En el área de investigación se actualmente se tiene en 

cuenta los sistemas HMI, así como también los sistemas 

SCADA, algunas de las áreas en las que se realizan estas 

prácticas esto pueden ser el área de la robótica y la 

electrónica los cuales hacen usos de estos sistemas para que 

los sus procesos puedan ser supervisados y controlados de 

forma más sencilla y se puedan ser integrados de forma 

adecuada a las necesidades de la industria moderna. [19] [20] 

En los nuevos procesos industriales en la actualidad se 

implantan y hacen uso de las nuevas tecnologías que consiste 

en el uso de nuevas técnicas y formas de realizar los procesos 

que se llevaban antiguamente, como puede ser el control de 

sistemas industriales mediante técnicas como las redes 

neuronales, árboles de ruta, algoritmo genético entre otros, y 

esto también ha afectado la manera en la que se adquieren los 

datos y se supervisan los procesos actuales. [21] [22] 

En la actualidad la competencia que existe entre las 

compañías e industrias no solo se enfoca en su producción 

sino también en el campo de la tecnología e innovación los 

cuales tratan de integrar nuevas prácticas, técnicas y 

procedimientos que impacten a nivel social y aumente el 

desarrollo de la industria del campo que se trabaje. [23] 

II. CONTROL DE NIVEL 

Para el desarrollo de la aplicación del enlace entre el 

software de diseño de la interfaz hombre máquina, se utiliza 

como modelo de ejemplo un sistema de control de nivel de un 

tanque con fines de visualización del estado de líquido 

contenido a partir de un medidor clásico vertical nivel con 

accionamiento que es proporcionado desde panel de control: 

botón tipo pulsador de inicio con paro de emergencia y luces 

piloto como indicadores. 

El control de nivel que se encuentra representado en la 

aplicación se logra dando paso a la implementación de un 

autómata programable Siemens LOGO! 12/24 RCE el cual 

cuenta con 8 entradas digitales, 4 de ellas aptas para uso 

analógico (0 V a 10 V) y 4 salidas digitales (relé) lo cual 

representa la relación entrada y salidas suficientes para la 

aplicación del control de nivel para el desarrollo del sistema 

SCADA. 

El sistema SCADA se enfoca en la supervisión del 

accionamiento del elemento final de control del sistema de 

nivel, manipulando las etiquetas y banderas configuradas en 

el software InTouch y el software propio de programación del 

autómata programable LogoSoft Confort! ; este software de 

programación del controlador que hace uso dentro de los 

lenguajes de programación soportados, diagrama de bloques 

funcionales FBD presenta un entorno intuitivo para 

establecer una lógica de programación y a su vez dispone de 

la configuración para enlazar con el software KEPserverEX, 

esto en busca de lograr la representación gráfica de las 

variables, transmisión de información, conectividad, 

supervisión y la ejecución de las acciones de control como 

componentes primordiales en los sistemas automatizados.  

[2][3][4] 

Para el desarrollo del sistema de supervisión y control de 

nivel presentado en este documento es de vital importancia el 

óptimo funcionamiento de cada etapa que lo compone, de 

esta manera se identifica que las etapas son las que se 

relacionan a continuación complementadas mutuamente: 

Interfaz hombre máquina encargada de presentar de manera 

intuitiva la acción de supervisión y control del sistema, 

estructura de programación diseñada para el control de nivel 

a partir del comportamiento de las variables de proceso, 

enlace del algoritmo de programación con el controlador 

lógico programable PLC y enlace de la HMI y el controlador, 

dando completitud a la comunicación para el sistema 

SCADA con el sistema real.[14] 

III. INTERFAZ HOMBRE MÁQUINA 

Como se mencionaba inicialmente el software 

seleccionado para el diseño de la interfaz hombre máquina 

estimada para el control supervisorio de nivel es Wonderware 

InTouch el cual es un software con una gran reputación en el 

ámbito industrial y muy utilizado en diversas áreas de 

investigación y académicas. 

Este software permite de manera muy intuitiva desarrollar 

esquemas de los procesos que se desean implantar por medios 

de herramientas como por ejemplo el Symbol Factory 

permitiendo hacer simulaciones programadas de nuestro 

proceso y como también permite realizar la supervisión y 

control de este proceso creado, sin embargo para realizar esto 

muchas veces es muy tedioso enlazar de forma fácil y rápido 

este interfaz HMI a los diferentes dispositivos programables o 

autómatas y esta es una de las razones principales de realizar 

este proyecto de comunicación de InTouch y un autómata 

programable en este caso el PLC LOGO! 12/24 RCE. 

IV. PROGRAMACIÓN DEL CONTROLADOR CON LOGOSOFT 

COMFORT, COMUNICACIÓN CON KEPSERVER E INTOUCH 

Para Realizar este trabajo se utilizarán tres programas 

principales LOGO!Soft Comfort, KEPserverEX e InTouch. 

Los cuales permitirán mediante su comunicación crear un 

sistema de adquisición de datos y supervisión para un 

proceso de control de nivel, y de esta manera poder analizar 

como es el funcionamiento, aplicabilidad y respuesta de esta 

comunicación.  
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Para poder iniciar el trabajo debemos especificar la ip del 

computador con el que estamos trabajando de forma que este 

y el PLC estén en la misma red, y se pude realizar la 

comunicación TCP/IP como se ve en la figura 1. 

 

 
Fig. 1 Asignación de dirección IP del ordenador. 

 

Seguidamente abrimos el software de LOGO!Soft 

Comfort, en donde primero abriremos la opción de 

configuración y tipo de hardware donde seleccionaremos el 

driver del PLC el cual estamos trabajando (figura 2). 

 

 
Fig. 2 Selección del driver del PLC. 

 

Luego iremos a la ventana de direcciones de módulos 

donde crearemos un nuevo servidor en las concocciones 

Ethernet y le asignamos la dirección IP que le dimos al 

ordenador al principio (figura 3). 

 

 
Fig. 3 Venta de direcciones de modelo y de conexión. 

 

Luego se realiza la comunicación entre el ordenador y el 

PLC al momento de seleccionar cargar programa y nos 

muestra la venta de interfaz donde comprobamos la 

comunicación (figura 4). 

 
Fig. 4 Venta interfaz para comprobar la comunicación. 

 

Posteriormente ya en el programa logosoft comfort se 

realiza el programa de la figura 5 y se realiza la respectiva 

conexión con el logo vía ethernet y se pone en modo run, 

cabe destacar que se debe crear un servidor de red donde 

registramos la dirección IP asignada al computador y un 

TSAP de 10.01. 
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Fig. 5 Programación en LOGO!Soft comfort V8.2. 

 

A continuación, abrimos el software KEPserverEX 6 

(figura 6) en el cual crearemos los canales de comunicación 

de las variables que permitan relacionar las con las variables 

en la interfaz HMI de InTouch.  

 

 
Fig. 6 interfaz de KEPserverEX 6. 

 

 Seguimos con la creación del canal de comunicación en 

el cual ingresamos el tipo de comunicación que en este caso 

es TCP/ IP Ethernet, creamos un nombre para el canal, se 

selecciona el controlador ethernet del ordenador, se 

selecciona el driver del PLC el cual se trabaja y finalmente le 

ingresamos la dirección IP del PLC (figura 7). 

 

 
Fig. 7 dirección IP del PLC en KEPserverEX 6. 

 

 Continuamos con la creación de las variables o device 

para la comunicación en KEPserverEX 6, para esto le 

indicamos un nombre, una dirección que va en relación a las 

establecidas en LOGO!Soft, el tipo de variables y si es para la 

lectura o escritura (figura 8). [14] [15] 

Finalmente tenemos todas las variables creadas por cada 

parámetro, tipo de variable, dirección y opción de lectura o 

escritura (figura 9). 

 
Fig. 8 creación de variables en KEPserverEX 6 para la comunicación. 

 

 
Fig. 9 Variables creadas en el entorno de KEPserverEX 6. 
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 Seguidamente se crea el alias name en KEPserverEX ya 

que se necesitará para la comunicación con el programa 

InTouch en su ventana de Access Names (figura 10). 

 
Fig. 10 Ventana de propiedades para la creación del alias en KEPserverEX. 

 

 Seguidamente se debe abrir la ventana de QuickClient la 

cual permite supervisar los estados de las variables las cuales 

hemos agregado, sino que también permite su modificación o 

control en esta parte se realiza una prueba del programa 

creado en LOGO!Soft a partir de la ventana QuickClient de 

KEPserverEX para ver si efectivamente se está haciendo la 

comunicación por parte de ambos programas o del servidor 

OPC con el cliente OPC en este caso el KEPserverEX como 

se ve en la figura 11. 

 
Fig. 11 Comprobación de comunicación entre LOGO!Soft y KEPserverEX  

por medio de la ventana QuickClient. 

 

Abrimos el software InTouch que es el que nos va a servir 

de herramienta de trabajo para el diseño de la interfaz HMI y 

mostrar los datos e información que estamos comunicando 

(figura 12). 

 
Fig. 12 Software InTouch de Wonderware para el diseño de interfaces 

HMI. 

Continuamos entrando en las herramientas de InTouch y 

abrimos la pestaña de configuración y seleccionamos la 

opción de Access Names donde podremos crear la conexión 

entres InTouch y KEPserverEX mediante un topic name 

(figura 13).  

 
 

Fig. 13 Ventana de tools en InTouch para abrir Access Names. 

 

Se debe ir a las propiedades del proyecto en 

KEPserverEX y entrar en el apartado de FastDDE/Suite Link 

tomar el nombre de la aplication name que en este caso es 

server_runtime el cual es una característica que permite que 

sea más sencilla la conexión entre la interfaz HMI con el 

cliente OPC que se utiliza para relacionar ambos programas 

(figura 14). 

 
Fig. 14 venta de propiedades para abrir la pestaña de FastDDE/Suite Link 

para tomar el aplication name para la comunicación con KEPserverEX 6. 

 



17th LACCEI International Multi-Conference for Engineering, Education, and Technology: “Industry, Innovation, And 

Infrastructure for Sustainable Cities and Communities”, 24-26 July 2019, Jamaica. 6 

Luego al abrir la opción de Access Names que nos va a 

permitir realizar la comunicación con el cliente OPC como se 

aprecia en la figura 15. 

En esta ventana crearemos un acceso al programa por 

medio de las direcciones FastDDE/SuiteLink que verificamos 

previamente y el nombre del alias el cual creamos 

anteriormente, al crear dicho acceso nos permite relacionar 

las variables que creemos en InTouch con las variables 

creadas en el KEPserverEX 6. 

 

 
Fig. 15 Ventana de Access Names de InTouch para la comunicación de las 

variables con el cliente OPC. 

 

Posteriormente encontramos que se crea nuevo Access 

Name, ahora al momento de crear las variables en intouch las 

podremos comunicar directamente por este medio con 

KEPserverEX 6 (figura 16). 

 

 
Fig. 16 Ventana de Access Names de InTouch con la nueva dirección de 

comunicación creada. 

 

 Ahora empezamos con el diseño de la interfaz HMI por 

medio de las herramientas que ofrece InTouch como por 

ejemplo la ventana de gráficos industriales de symbol Factory 

que nos permite utilizar todo tipo de pulsadores, actuadores y 

sensores, así como procesos industriales que requieren en los 

procesos industriales como se ve en la figura 17. 

 
Fig. 17 Ventana de symbol Factory que permite el diseño de interfaces HMI 

para aplicaciones industriales. 

 

 Al seleccionar los objetos obtenidos de la venta de 

symbol Factory nos permiten editar diferentes opciones 

dependiendo del objeto, atributos como el color, el 

funcionamiento, movimientos y demás funciones especiales 

pueden ser modificadas (figura 18) 

 
Fig. 18 Configuración de propiedades de objetos de la ventana de symbol 

Factory. 

 

Posteriormente se realiza la creación de variables en el 

InTouch al seleccionar la pestaña de name que aparece en la 

ventana del objeto, se abre una ventana donde se deben 

definir los tipos de variables y también se le debe agregar el 

Access name creado anteriormente para la comunicación 

correcta entre las variables y el nombre o dirección que tiene 

dicha variable en el software KEPserverEX como se aprecia 

en la figura 19, este procedimiento se realizó a cada una de 

las variables que se quiere representar en la interfaz HMI. 
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Fig. 19 Ventana de Access Names de InTouch para la comunicación de las 

variables con el cliente OPC. 

 

Posteriormente realizamos el proceso de creacion de la 

interfaz y realizamos los pasos anteriores con cada objeto 

dependiendo de la aplicación que se desea simular en la 

interfaz HMI, para este trabajo se realiza un esquema que 

representa el control de nivel que se describe en el artículo y 

un panel de control del proceso con algunas alarmas como se 

aprecia en la figura 20. 

 

 
Fig. 20 Interfaz HMI o esquema representativo del proceso realizado en 

InTouch. 

 

Finalmente, luego de haber realizado el proceso de 

declaración de cada variable en InTouch como se especificó 

antes se realiza la prueba entre los tres softwares para 

mostrar como ocurre la supervisión y control en tiempo real 

del proceso propuesto de control de nivel como se aprecia en 

la figura 21. 

Es importante resaltar que el tiempo de respuesta que 

posee la comunicación es prácticamente inmediata 

mostrando así la eficiencia de este procedimiento de 

comunicación con un software tan demandado y utilizado en 

la industria como lo es InTouch. 

 

 
Fig. 21 Ventana de Access Names de InTouch para la comunicación de las 

variables con el cliente OPC. 

V. CONCLUSIONES 

Como conclusión tenemos que el programa KEPserverEX 

es adecuado para realizar la comunicación del el PLC 

LOGO! 12/24 RCE con la interfaz HMI de InTouch para 

realizar un sistema de supervisión y control, sino que 

también puede servir para otros tipos de PLC’s ya que el 

software de KEPserverEX posee muchos drivers de 

autómatas de distintas marcas o referencias abriendo la 

posibilidad de trabajos futuros con otro tipo de autómatas. 

La velocidad de adquisición de los datos y control que 

ofrece la comunicación de servidor OPC con el cliente OPC 

es buena y satisface las necesidades de la mayoría de los 

procesos que han sido probados con el software 

KEPserverEX, lo que le da más valor es la posibilidad de 

realizar el enlace con el software InTouch el cual es uno de 

los programas más usados en el ámbito industrial. 

De esta manera se zanja un poco la problemática de 

enlazar un PLC a algún sistema de comunicación OPC con 

una interfaz HMI que no sea propia de la de la empresa 

distribuidora. 
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