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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.
Keyword: SCADA, supervision, OPC, conectividad, enlace, HMI.

l. INTRODUCCION

La supervision y control de los procesos industriales
proveen el enlace requerido para poder contar con la
informacion necesaria en el estudio e implementacién de
controladores segun la aplicacién. En el proceso de
supervisiéon se hace necesario contar con la instrumentacion
pertinente y software de apoyo para lograr el encadenamiento
de la informacion que permita corroborar la concordancia
entre las variables propias del entorno disefiado como
interfaz de usuario y el codigo que establece para el autémata
las acciones a realizar segun el proceso. [12]

Wonderware InTouch por su practicidad y gran
aplicacion en el campo industrial, la cual proviene de su
compatibilidad con lo diferentes sistemas de control, asi
como con los instrumentos controladores, periféricos y
demas; representa una herramienta viable para el disefio 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
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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 implementacion del
software en mencidn, nace la necesidad de enlace del mismo
y el proceso real para supervision y control de las variables
involucradas en pro de adquirir la informacién de los
cambios presentados y retroalimentar el sistema para mejorar
el control y obtener una respuesta controlada con las
caracteristicas deseadas respecto de las variables de la planta.

En la mayoria de los procesos industriales, se hace uso de
los sistemas de manufactura los cuales cumplen el papel de
desarrollar productos de distintos campos o ambitos, 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 maquinas de
calibracion y medicién mecanico, asi como también el
funcionamiento de sistemas mecanicos, como por ejemplo la
industria automovilistica, es muy importante que los
instrumentes se encuentren bien calibrados y tengan buen
funcionamiento, en respuesta a esta problematica se crean
sistemas de adquisicion de datos para la calibracion y analisis
de maquinas y sistemas mecénicos en los cuales se requiere
la adquisicion de datos en tiempo real. [17]

En plantas de produccion comdnmente se hace uso de
motores de corriente alterna para diversas aplicaciones en
distintas areas como lo puede ser cualquier sistema industrial
gue requiera una banda transportadora, gracias a la gran
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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, posicion o
corriente del motor para la aplicaciéon necesaria, estos
actuadores siempre hacen apariciéon como factor fundamental
de la produccién o funcionamiento de una industria, y a su
misma vez hace parte de la planta de produccién y del
sistema SCADA en los cuales se pueden analizar muchos de
los factores mencionados. [18]

En el area de investigacion se actualmente se tiene en
cuenta los sistemas HMI, asi como también los sistemas
SCADA, algunas de las éareas en las que se realizan estas
practicas esto pueden ser el area de la robdtica y la
electrénica los cuales hacen usos de estos sistemas para que
los sus procesos puedan ser supervisados y controlados de
forma maés 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 tecnologias 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, arboles de ruta, algoritmo genético entre otros, y
esto también ha afectado la manera en la que se adquieren los
datos vy se supervisan los procesos actuales. [21] [22]

En la actualidad la competencia que existe entre las
compafiias e industrias no solo se enfoca en su produccion
sino también en el campo de la tecnologia e innovacién los
cuales tratan de integrar nuevas practicas, técnicas y
procedimientos que impacten a nivel social y aumente el
desarrollo de la industria del campo que se trabaje. [23]

Il. CONTROL DE NIVEL

Para el desarrollo de la aplicacion del enlace entre el
software de disefio de la interfaz hombre maquina, se utiliza
como modelo de ejemplo un sistema de control de nivel de un
tanque con fines de visualizacion del estado de liquido
contenido a partir de un medidor clasico vertical nivel con
accionamiento que es proporcionado desde panel de control:
botén tipo pulsador de inicio con paro de emergencia y luces
piloto como indicadores.

El control de nivel que se encuentra representado en la
aplicacién se logra dando paso a la implementacion de un
autémata programable Siemens LOGO! 12/24 RCE el cual
cuenta con 8 entradas digitales, 4 de ellas aptas para uso
analdgico (0 V a 10 V) y 4 salidas digitales (relé) lo cual
representa la relacion entrada y salidas suficientes para la
aplicacion del control de nivel para el desarrollo del sistema
SCADA.

El sistema SCADA se enfoca en la supervision 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 programacion del

autémata programable LogoSoft Confort! ; este software de
programacion del controlador que hace uso dentro de los
lenguajes de programacién soportados, diagrama de bloques
funcionales FBD presenta un entorno intuitivo para
establecer una Idgica de programacion y a su vez dispone de
la configuracion para enlazar con el software KEPserverEX,
esto en busca de lograr la representacion grafica de las
variables, transmisién de informacion, conectividad,
supervision y la ejecucion de las acciones de control como
componentes primordiales en los sistemas automatizados.
[21[3][4]

Para el desarrollo del sistema de supervision y control de
nivel presentado en este documento es de vital importancia el
optimo funcionamiento de cada etapa que lo compone, de
esta manera se identifica que las etapas son las que se
relacionan a continuacion complementadas mutuamente:
Interfaz hombre maquina encargada de presentar de manera
intuitiva la accion de supervisién y control del sistema,
estructura de programacion disefiada para el control de nivel
a partir del comportamiento de las variables de proceso,
enlace del algoritmo de programacién con el controlador
I6gico programable PLC y enlace de la HMI y el controlador,
dando completitud a la comunicacion para el sistema
SCADA con el sistema real.[14]

1. INTERFAZ HOMBRE MAQUINA

Como se mencionaba inicialmente el software
seleccionado para el disefio de la interfaz hombre maquina
estimada para el control supervisorio de nivel es Wonderware
InTouch el cual es un software con una gran reputacion en el
ambito industrial y muy utilizado en diversas &reas de
investigacion 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 supervision y
control de este proceso creado, sin embargo para realizar esto
muchas veces es muy tedioso enlazar de forma fécil y rapido
este interfaz HMI a los diferentes dispositivos programables o
autématas y esta es una de las razones principales de realizar
este proyecto de comunicacién de InTouch y un autémata
programable en este caso el PLC LOGO! 12/24 RCE.

IV. PROGRAMACION DEL CONTROLADOR CON LOGOSOFT
COMFORT, COMUNICACION CON KEPSERVER E INTOUCH

Para Realizar este trabajo se utilizaran tres programas
principales LOGO!Soft Comfort, KEPserverEX e InTouch.
Los cuales permitirdn mediante su comunicacion crear un
sistema de adquisicién de datos y supervision para un
proceso de control de nivel, y de esta manera poder analizar
como es el funcionamiento, aplicabilidad y respuesta de esta
comunicacion.
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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
comunicacion TCP/IP como se ve en la figura 1.

) Propiedades: Protocolo de Internet version 4 (TCP/IPv4) X
Funciones dered  Lso compartido General
Conectar con Puede hacer que la configuracin IP se asigne automaticamente si la

red es compatible con esta funconalidad. De lo contrario, deberd

& Reatek PCle GBE Famiy Controler consultar con el administrador de red cudl es la configuradién IP

apropiada.
Configurar.. (O Obtener una direccién IP autométicamente
Esta conexion usa los siguientes elementos: @ Usar la siguiente direccién IP:
v &3 = —
a]u""’“ pereades Mcoeot = Direcdén IP: 192.168. 0 . 21
W] "5 Uso compartido de archivos e impresoras para redes M
v Fngramador de paquetes QoS Méscara de subred: 255.255.255. 0

Ml _a. Protocolo de Intemet version 4 (TCP/IPv4)

Puerta de enlace predeterminada:
. Protocolo de muttiplexor de adaptador de red de Micros

¥l 4 Controlador de protocolo LLDP de Microsoft

¥l 4. Protocolo de Intemet versién 6 (TCP/IPv6) v

< > (®) Usar las siguientes direcciones de servidor DNS:
Instalar. Propiedades Servidor DNS preferido:

Descripcion Servidor DNS alternativo:

Protocolo TCP/IP. El protocolo de red de drea extensa
predeteminado que pemite la comunicacion entre varias
redes conectadas entre i

[ validar configuracion al salic Opdiones avanzadas. ..

e

Aceptar Cancelar

Fig. 1 Asignacion de direccion IP del ordenador.

Seguidamente abrimos el software de LOGO!Soft
Comfort, en donde primero abriremos la opcién de
configuracién y tipo de hardware donde seleccionaremos el
driver del PLC el cual estamos trabajando (figura 2).

E& Configuracion de LOGO! X

Configuracién offline | Configuracion online |
General

Tipo de hardware DR

Configuracion de E Tipo: B 0BAS.Standard v
Nombres de E/S
Soniasefadelpet Instrucciones/caracter: RECUrs0s MaXimos:
Encendido Sraar

~ Nombre Cantidad
Texto del mensaje “tador adelante/atrds =
Informacicn adicio Blogues de fun... 400

“tador de horas de funcionamienta
1erador de impulsos asincrona
1erador aleatorio

eclor de umbral

imutador analégico de valor umbrz
mutador analégico de valor umbrz
mparador analégico

rruptor de alumbrado para escaler
fruptor bifuncional

to de aviso

rruptor de software

il de regisire de datos

Jistro de datos

:go de caracteres

REM 250
Enfradas digita... 24
Salidas digitales 20
WMarca 64
Entradas analé. 8
Cuadro de texte 50
Contenido del t.. 50
Salidas analdg... 8
Memoria de lin. 8500
Nombres de bl.. 100
Marca analdgica 64
Teclas de cursor 4
Registro de de... 4
Bit de registro ... 32

Estadisticas
Comentario

8859_1 Conector abierto 64
8859_5 Teclas de funci... 4
8859_9 Entradas dered 64
8850_16 Entradas analé... 32
; S Tipos UDF 16
Instancias UDF 64
< z =

Cancelar Ayuda
Fig. 2 Seleccion del driver del PLC.

Luego iremos a la ventana de direcciones de moédulos
donde crearemos un nuevo servidor en las concocciones
Ethernet y le asignamos la direccién IP que le dimos al
ordenador al principio (figura 3).

Direccion del médulo
Direccidn IP | 192.168. 0.123
Mascara de subred: |255.255.255. 0

Pasarela predeterminada | 192.165. 0. 1

Conexion1(Serv. 57) X
G i Ethernet
=gy Conexiones Ethernet Propiedades locales (Servidor)
" o

Conectar con un panel de operador (OP)
I:‘ Aceptar todas |as solicitudes de conexidn

Sdlo esta conexidn: | 192.168. 0. 21

Propi [{ (Cliente)
TSAP 10.01

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

Ayuda R

Luego se realiza la comunicacion entre el ordenador vy el
PLC al momento de seleccionar cargar programa Yy nos
muestra la venta de interfaz donde comprobamos Ia
comunicacion (figura 4).

BB Interfaz X
Interfaz
Conectar mediante: Ethernet ~ Realtek PCIe GBE Family Controller v
Destino
|\ . =
= i Probar m

Direccidn IP de destino: 192 168. 0.123
LOGO! accesible: 5]

Nombre  Direccidn P Mdscara de subr... Pasarela Direccidn MAC Estado

192.168.0.123 [255.255.255.0  [192.168.0.1 E0-DC-A0-064D-E3 | |

Libreta de direcciones

& Para proteger las instalaciones, los sistemas, las maguinas y las redes de amenazas cibernéticas,
es necesario implementar (y mantener continuamente) un concepto de seguridad industrial integral
que sea conforme a la tecnologia mas avanzada. Los productos y las soluciones de Siemens
constituyen tnicamente una parte de este concepto. Encontrard mas informacidn sobre seguridad
industrial en hitp:/fwww.siemens.comfindustrialsecurity.

Aceptar Cancelar

Fig. 4 Venta interfaz para comprobar la comunicacién.

Posteriormente ya en el programa logosoft comfort se
realiza el programa de la figura 5 y se realiza la respectiva
conexion con el logo via ethernet y se pone en modo run,
cabe destacar que se debe crear un servidor de red donde
registramos la direccién IP asignada al computador y un
TSAP de 10.01.
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Fig. 5 Programacién en LOGO!Soft comfort V8.2.
A continuacion, abrimos el software KEPserverEX 6
(figura 6) en el cual crearemos los canales de comunicacion
de las variables que permitan relacionar las con las variables

en la interfaz HMI de InTouch.

@ KEPServerfX & Canfiguration [Cannected to Runtime] a ®

armwi area Diive Cemacton Shanng i Neteck Desrpion

8 DeaLoggu
)

Q EFuEporss

Delulser Clests 8 Actve ags Duld

Fig. 6 interfaz de KEPserverEX 6.

Seguimos con la creacion del canal de comunicacién en
el cual ingresamos el tipo de comunicacidn 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 direccion IP del PLC (figura 7).

<« Add Device Wizard

Specify the device's driver-specific station or node.
D:

[toz.168.0.123 | @

Fig. 7 direccion IP del PLC en KEPserverEX 6.

Continuamos con la creacion de las variables o device
para la comunicacion en KEPserverEX 6, para esto le
indicamos un nombre, una direccién que va en relacion 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
parametro, tipo de variable, direccion y opcion de lectura o
escritura (figura 9).

B Property Editor - CANALCOMUNICACION.COMUNICACION X
Property Groups = Identification
General Name INICIO
Scaling Description
= Data Properties

Address vo.o

Data Type Boolean

Client Access Read/Write

Scan Rate (ms) 100

oK Cancel Help

Fig. 8 creacion de variables en KEPserverEX 6 para la comunicacion.

@ KEPServerEX 6 Configuration [Connected to Runtime | C:\Users\Usen Desktop\LACCEL 2019\ Untitied.sopf *) - o %
File Edit View Jools Runtime Help
JSde BMEYE 9 B
= l:-onrn A | TagName Addiess Data Type Sean Rate
1R Comectviy ANALDGO vwo Word 00
. ~ = d
{2l CANALCOMUCNICACION INCIO oo Boolean 100
e Alnses “PARADA v Hoolean 100
i Advanced Tags sz (D5} Boclean 100
L Alarms & Evenis. v MO Boolean 100
@ Dat
Bl
L4 ‘SNMP.Age'\I P >
Date Time Source =
Q1032019 9E7S5pm WondetWar. FastDDE/SuiteLink client atsmptio addtopic {

QU019 957SEpm b ik clent atemp o a
@maenma 9RTEAR m WondnWar FasiDNF/Siitel ik clinnt atem
Ready Defaull User Clients: 0 Actve tags 0 of 0

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 necesitard para la comunicacién con el programa
InTouch en su ventana de Access Names (figura 10).

| Property Editor X

= Identification
Name ALIAS_KEP
Description
= Alias Properties
Mapped to CANALCOMUNICACION.COMUNICA__
Scan Rate Override (ms) 0

Propery Groups
General

oK Cancel Help

Fig. 10 Ventana de propiedades para la creacion 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 modificacion 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 esta haciendo la
comunicacion 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.

= e
Fig. 11 Comprobacion de comunicacion 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 disefio de la interfaz HMI y
mostrar los datos e informacién que estamos comunicando
gfigura 12).

P — r—

iDooas g
s o

Fig. 12 Software InTouch de Wonderware para el diseHo de .i}lterfaces
HMI.

Continuamos entrando en las herramientas de InTouch y
abrimos la pestafia de configuracion y seleccionamos la
opcién de Access Names donde podremos crear la conexién
entres InTouch y KEPserverEX mediante un topic name
(figura 13).
Tools v
-4 Configure

# WindowMaker

4 WindowViewer

7 Alarms
# Historical Logging
2 Distributed Name Manager
& Wizard/ActiveX Installation
» Alarm Groups
2 Access Names
& Tagname Dictionary
% Cross Reference
) TemplateMaker
#-B) SQL Access Manager
o[ spc
-1 Applications

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 caracteristica que permite que
sea mas sencilla la conexion entre la interfaz HMI con el
cliente OPC que se utiliza para relacionar ambos programas

(figura 14).
Project Properties X
Identification OPC DA Settings OPC DA Compliance OPC UA DDE
FastDDE/SuiteLink OPC NET QPC AE OPC HDA ThingWorx

Note: Server Runtime may have to be reinitialized for changes to take effect

General

Enable FastDDE/SuiteLink connections to the server

server_runtime

Application Name:

Timing

Client Update Interval (ms): 100 =

Restore Defaults

Cancelar Aplicar Ayuda

Fig. 14 venta de propiedades para abrir la pestafia de FastDDE/Suite Link
para tomar el aplication name para la comunicacién con KEPserverEX 6.
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Luego al abrir la opcién de Access Names que nos va a
permitir realizar la comunicacion 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.

Add Access Name
Access COMU_INTOUCH
Node Name:
[ Cancel

Application Name: B

server_untime

Topic Name:
[ALIAS_KER
Which protacal to use
() DDE (®) SuiteLink Message Exchange

‘When to advise server

() Advise all items (@) Advise only active items

["]Enable Secondary Source

Fig. 15 Ventana de Access Names de InTouch para la comunicacién 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).

Access Names

COMU_INTOUCH '
Galaxy

Close

Add...
M odify...

Delete

Fig. 16 Ventana de Access Names de InTouch con la nueva direccién de
comunicacion creada.

Ahora empezamos con el disefio de la interfaz HMI por
medio de las herramientas que ofrece InTouch como por
ejemplo la ventana de gréaficos industriales de symbol Factory
que nos permite utilizar todo tipo de pulsadores, actuadores y
sensores, asi como procesos industriales que requieren en los
procesos industriales como se ve en la figura 17.

Symbol Factory by Reichard Software

Categones

3-D Pushbuttons Etc. Optons... oK
Air Conditioning plce -
irchltectural Animation. . Cancel
[TOWS
I i t

ASHRAE Piping
Basic Shapes
Blowers Ete.

<

3-D red button [not pressed)

Fig. 17 Ventana de symbol Factory que permite el disefio 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 demas funciones especiales
pueden ser modificadas (figura 18)

Pushbutton Wizard
Tagname: [INICID| |
Fill Calor Action Cancel
OFalse0f: [ O set O Direct
1TueOn | OReset (O Reverse
(® Toggle
[] Key equivalent Chil Shift Key..

Fig. 18 Configuracién de propiedades de objetos de la ventana de symbol
Factory.

Posteriormente se realiza la creacidn de variables en el
InTouch al seleccionar la pestafia 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 comunicacion
correcta entre las variables y el nombre o direccion que tiene
dicha variable en el software KEPserverEX como se aprecia
en la figura 19, este procedimiento se realiz6 a cada una de
las variables que se quiere representar en la interfaz HMI.

17" LACCEI International Multi-Conference for Engineering, Education, and Technology: “Industry, Innovation, And
Infrastructure for Sustainable Cities and Communities”, 24-26 July 2019, Jamaica. 6




Tagname Dictionary x|

(O Main @ Detals () Alarms () Details & Alams Member

New | Restore | Delete Save Select Cancel = Close

Tagname: |INICIO Type: .. 1/0 Discrete

Group: ... | $System (OReadonly  ® Read Wiite
Comment ‘

[JlogData [JLogEvents [ Retentive Value

Initial Value Input Conversion
O0n @O0 ® Direct () Reverse On Msq: 0ff Msg: | |
Access Name: ... COMU_INTOUCH
Iterm: ‘VU.El | []Use Tagname as ltem Name

Fig. 19 Ventana de Access Names de InTouch para la comunicacion 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 aplicacion 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 articulo y
un panel de control del proceso con algunas alarmas como se
aprecia en la figura 20.

e

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

Finalmente, luego de haber realizado el proceso de
declaracién de cada variable en InTouch como se especifico
antes se realiza la prueba entre los tres softwares para
mostrar como ocurre la supervision 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 comunicacién es practicamente inmediata
mostrando asi la eficiencia de este procedimiento de
comunicacion con un software tan demandado y utilizado en
la industria como lo es InTouch.

e par—a rLO-ooums
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Fig. 21 Ventana de Access Names de InTouch para la comunicacion de las
variables con el cliente OPC.

V. CONCLUSIONES

Como conclusion tenemos que el programa KEPserverEX
es adecuado para realizar la comunicacién del el PLC
LOGO! 12/24 RCE con la interfaz HMI de InTouch para
realizar un sistema de supervisién y control, sino que
también puede servir para otros tipos de PLC’s ya que el
software de KEPserverEX posee muchos drivers de
automatas de distintas marcas o referencias abriendo la
posibilidad de trabajos futuros con otro tipo de automatas.

La velocidad de adquisicién de los datos y control que
ofrece la comunicacién de servidor OPC con el cliente OPC
es buena y satisface las necesidades de la mayoria de los
procesos que han sido probados con el software
KEPserverEX, lo que le da mas valor es la posibilidad de
realizar el enlace con el software InTouch el cual es uno de
los programas mas usados en el &mbito industrial.

De esta manera se zanja un poco la problematica de
enlazar un PLC a algin sistema de comunicacion OPC con
una interfaz HMI que no sea propia de la de la empresa
distribuidora.
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