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RESUMEN

En el presente trabajo se describe el disefio e
implementacion de un control y monitoreo de un proceso
productivo mediante PLC utilizando los softwares
RSLogix 500, LabVIEW y FluidSIM, a traveés de OPC y
Ethernet Inaldmbrico. Se muestra la configuracion
inalambrica y el proceso de comunicacién entre estos tres
programas.
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ABSTRACT

This paper describes the design and implementation of a
control and monitoring of a productive process using PLC
using the software RSLogix 500, LabVIEW and FluidSIM,
through OPC and Wireless Ethernet. The wireless
configuration and communication process between these
three programs is displayed.
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1. INTRODUCCION

En la actualidad, los simuladores de procesos industriales
permiten la visualizacion en tiempo real de cada una de las
variables y equipos a controlar [1]. Esto conlleva una
interaccion constante entre el equipo controlado y el sistema
controlador, mediante el envié continuo y constante de sefiales
e informacion.

De manera tradicional, la automatizacién industrial supone
que el operador tiene la responsabilidad del monitoreo y
control de los procesos en tiempo real, pero a medida que
aumenta la complejidad, se tiene la necesidad de controlar y
monitorear a distancia cada uno de los datos y valores que
permiten mantener las operaciones en un nivel optimo, que
permitird identificar y corregir problemas, antes de que se
conviertan en fallas significativas del sistema [2]. Para ello se
utiliza el término SCADA (Supervisory Control And Data
Acquisition) Supervision, Control y Adquisicién de datos, que
son términos genéricos para el hardware, software y

procedimientos usados para controlar y monitorear procesos
industriales. Asi como el término HMI (Human Machine
Interface) Interfaz Humano M&quina, con el cual se puede
visualizar de manera grafica cada uno de los equipos
involucrados en el proceso y tener interaccion con los mismos.

LabVIEW es uno de los softwares de monitoreo que
permite visualizar, almacenar, imprimir, configurar y consultar
datos en tiempo real, ademas de tener la capacidad de
comunicacién con cualquier Controlador Légico Programable
mediante OPC (OLE for Process Control) el cual es un
estandar de comunicacion de datos de planta entre dispositivo
de control e interfaces humano-maquina [3].

El proceso de disefio asistido por FluidSIM permite al
ingeniero tener una visualizacion de la conexion del sistema
antes de entrar a la fase de construccion, por lo que permite
confirmar la correcta eleccién y dimensionamiento de los
componentes [4]. Y mediante OPC, representa una gran
herramienta de ingenieria para monitorear entradas, salidas y
realizar ajustes previos a la implementacion fisica.

Utilizando el PLC como interfaz de campo y combinando,
LabVIEW y FluidSIM, se puede disefiar, implementar,
monitorear y controlar un proceso productivo hasta el nivel
planta, con la ayuda del OPC y mediante la programacion a
través del software RSLogix 500 y el protocolo de
comunicacién Ethernet, se pueden enlazar estos tres elementos
y visualizar el desarrollo de un proceso industrial, ya que la
capacidad de transmision de datos de estos softwares, estan en
términos de microsegundos [5].

Con el protocolo de comunicacion Ethernet inalambrico o
Wifi, estandarizado y comercializado como IEEE802.11 [6],
permite realizar redes de area local, por lo que varias
computadoras se pueden conectar al nodo de comunicacion y
obtener la informacién que recibe, en funcidn a esto, realizar
las acciones pertinentes que el proceso requiera. Dicho
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protocolo es usado en el presente trabajo, conectando cada uno
de los softwares mencionados.

2. DESARROLLO

El proceso productivo con el cual se hara la conectividad
mediante OPC, para monitoreo y control, son dos bandas
transportadoras controladas por un motor cada una, en las
cuales una de ellas transporta cajas y la otra transporta
elementos que deben ir dentro de las cajas. El sistema cuenta
con un sensor de cajas y un sensor de elementos, luces
indicadoras, boton de arranque y paro. El esquema de la figura
1 muestra el flujo de informacion que se estara transmitiendo
entre los diversos softwares y que a su vez activaran entradas
y salidas fisicas del PLC.
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Figura 1 Estructura del sistema de comunicacion

2.1 Configuracion de protocolos RS-232 y Ethernet

Para llevar a cabo la automatizacion de dicho proceso,
como primer paso es conseguir la comunicacion entre el
Software RSLogix 500 y el PLC, esto mediante el programa
RSLinx Classic. Tradicionalmente el protocolo utilizado es el
RS-232, donde el procedimiento a seguir es, disponer de un
puerto de comunicacién, sin embargo la mayoria de las PCs,
no disponen de uno fisicamente, por lo que es necesario
configurarlo a través de una entrada USB, obteniendo dentro
del administrador de dispositivos el puerto COM requerido,
como la muestra la figura 2.

4 "7 Puertos (COM y LPT)
L ? Prolific USB-to-5Serial Comm Port (COMLE)

Figura 2 Puerto COM mediante USB

Una vez que se obtuvo el puerto COM, se realiza la
comunicacion del PLC con la PC, mediante el software
RsLinx Classic, configurando el driver mediante RS-232 y asi
visualizar el dispositivo activo; la figura 3 muestra dicha
configuracidn, la cual transmite los datos de un equipo a otro
con una velocidad de 19200 bits/seg.
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Available Driver Types:

1784-U20DHP for DH+ devices
1 DF1 de Z

3% AB_DF1-1, DH-485
... =] 00, Workstation, DF1-COM15

--101, MicroLogie 1100, UNTITLED

Figura 3 Configuracion de PLC mediante RS-232

Sin embargo, con el creciente desarrollo de nuevos
protocolos e interfaces, surge la red Ethernet, donde “Ether”,
significa aire y “net” red, combinando, significa, red en el aire
[6]. El cual, es el que se utilizara en el presente trabajo. Por lo
que es necesario realizar la configuracién de la IP, tanto de la
PC, como del PLC, para este articulo se emple6 el PLC,
Micrologix 1100. Primeramente de conecta el PLC mediante
el cable Ethernet a un modem inaldmbrico, veéase figura 4, y
configurar la red en la computadora, como lo muestra en la
figura 5.

Figura 4 Conexion fisica PLC y mddem inaldmbrico con Ethernet

La configuracion de la IP de la PC estd basado en el
Protocolo de Internet version 4, debido a que es uno de los
protocolos centrales de los métodos estandares para conexion
de redes basado en internet, por lo que dicha red permitira
generar comunicacion de un solo PLC y conectar varias
computadoras, ya sea para monitorear o controlar el proceso
productivo.

W 0 iocolo de Intemet version 4 (TCP/IPv4)

Direccidn IP: 192 .168 . 0 . 30

Mascara de subred: 255,255,255, O

Puerta de enlace predeterminada: 192,163 . 0 254

Figura 5 Configuracion de IP en laPC

Cabe mencionar que el dltimo digito de la direccion IP,
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varia de acuerdo al usuario.
Lo que procede es colocar la IP al PLC, esto mediante la

herramienta de BOOTP-DHCP Server, realizando Ila
configuracion de red, como se visualiza en la figura 6.

~| BOOTP-DHCP Server

. 2b5
168 . 0

.26, 0
. 254

Subnet b ask: | 2h5b

Gateway: | 192

Figura 6 Configuracion de red en la herramienta BOOTP-DHCP
Server

Con la red configurada, seleccionar la direcciéon Ethernet
MAC del dispositivo y colocar la IP deseada, como lo expresa
la figura 7.

Ethernet Address (MAC): |I]I]:I]F:?3:l]1 :hB:A4

{EH .168 . 0 . 50

Ethernet Address [MAC) IP Address
00:0F:73:01:56:44 192.168.0.50

IP Address:

Tupe
BOOTF

[hr:min: zec)

Figura 7 Configuracion de IP al PLC

Y mediante el RSLinx, enlazar el PLC con la PC,
utilizando las direcciones IP colocadas en cada uno de los
dispositivos, pero ahora con el protocolo Ethernet. En la figura
8 se muestra este enlace.

Available Driver Types:

1784-U20HP for DH+ devices
R5-232 DF1 devices
1 Ethermet devices
- EtheMetAR Driver

= f; AB_ETH-1, Ethernet

----- izl 192.168.0.50, MicroLogind 100,

Figura 8 Configuracion de PLC mediante Ethernet

2.2 Disefio del proceso en FluidSIM

Como lo expresa [4], el software FluidSIM, nos permite
comparar los resultados que se obtendran fisicamente con
respecto a lo simulado. Es por eso, que primeramente se
realiza el modelo en dicho software, para analizar las
respuestas de entradas y salidas que fisicamente debe realizar
el PLC.

En este paso, los elementos a utilizar para realizar la
comunicacion mediante OPC, son los bloques de entrada y
salida. Cabe mencionar que en el bloque de entradas se
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colocaran los elementos de salida del PLC y viceversa. Dichos
bloques son los mostrados en la figura 9.

LU
FIUidSIM In [~ Fesmpamseamc:
EuyPort InputPort1 FluldSIM Out
| | 3 | 4 | | | 7 EasyFort! OutputFort1

LT

Figura 9 Bloques FluidSIM In y FluidSIM Out

Como se sabe, la simulacién en FluidSIM, es para sistemas
neumaticos, por lo que el accionamiento de los motores de las
bandas transportadoras se realiza mediante la analogia de
cilindros de simple efecto, los cuales, cuando el vastago este
retraido, el motor esta apagado y cuando el vastago esta
accionado, el motor se encuentra en funcionamiento. Para
mandar la sefial de accionamiento de los cilindros se realiza el
sistema de control, el cual debe ir enlazado con el programa
del PLC, que controla dicho proceso. En la figura 10 se
muestra el disefio en FluidSIM, el cual ayuda a verificar la
programacion de la logica deseada y dimensionar el equipo a
utilizar fisicamente.

124V 2 34 s
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Figura 10 Disefio del sistema a controlar mediante FluidSIM

Una vez que el disefio esta completo, el enlace FluidSIM
con el software RSLogix 500, se realiza de la siguiente
manera: Descargar el programa en el PLC, poner en RUN y
guardar el programa en ONLINE, para actualizar los valores
de las tablas de datos que tiene el PLC, como lo muestra la

figura 11. -
Address Usle=d |
55 102.168.0.50 [T

Would you like to upload Data Table values before saving?

Figura 11 Descarga del programa a PLC y actualizacidn de valores
de tabla de datos

196



Congr. Int. en Ing. Electronica. Mem. ELECTRO, Vol. 39, pp. 194-198, Oct 2017, Chihuahua, Chih. México
http://electro.itchihuahua.edu.mx/memorias_electro/MemoriaElectro2017.zip

El siguiente paso, es realizar la comunicacion mediante el
OPC de FluidSIM, seleccionando RSLinx OPC Server y el
Item (entrada, salida, bit auxiliar, timer, contador, etc) a
referenciar, la figura 12, muestra dichos pasos. Es necesario
determinar que tanto el bloque de entradas como de salidas
cubran los 8 bits, para eso se requiere especificar en el
recuadro Item el Byte a utilizar, donde los valores tanto de
entrada como de salida se deben de tomar del programa
cuando este se encuentra Online.

OPC Server |FestoDidactic.Ez0PCA Browse...
Item  |EasyPort]. InputPort] Browse...

RS er (RS 1)
= Ornline |
{00
=1
552
- B3
Figura 12 OPC Server de FluidSIM y datos online

2.3 Configuracion de OPC en LabVIEW

Una vez definido el programa y completada la simulacion
en el software FluidSIM es necesario realizar el andlisis de
datos de dicho proyecto a través de la integracion de PLC con
LabVIEW, mediante una representacion grafica y visual de los
componentes que seran incluidos en el proceso y poder
manipularlos via remota [7]. Con la interfaz OPC de
LabVIEW se permitira realizar mejoras en la automatizacion
de los procesos industriales.

En la referencia [8] National Instrument recomienda la
implementacion de un control secuencial basado en elementos
basicos de lenguaje LabVIEW, pero que a su vez requiere de
una estructura condicional compleja.

Para el control del proceso productivo antes mencionado,
los elementos fisicamente conectados son incluidos en una
interfaz gréafica, como lo muestra la figura 13.

Faltan
Elementos

Faltan
Lampara de ciclo Cajas

cicLo ® PARO

T

Figura 13 Interfaz gréfica del proceso productivo en LabVIEW

El enlace de cada uno de los componentes que se incluyen
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en la interfaz gréfica con el PLC se realiza mediante la
modificacion de las propiedades de cada uno de los
componentes en la union de datos (Data Binding),
seleccionando el canal de enlace (DataSocket), el tipo de
acceso que se tendra (de lectura, escritura 0 ambos) y por
altimo el protocolo de transferencia del canal de enlace. En la
figura 14 se presenta la comunicacion de la interfaz grafica
con el PLC mediante OPC de LabVIEW.

ppearance || Data Type | Display Format | Documenkation | Data Binding

Diata Eindirg Selectian
| DataSocket -

Access Type Readi'Write S

Browse.., v
J Browse...
File Sys[ Em

L. Motores
#Z] RSLine Remote OPC Server

=

Figura 14 Configuracion OPC en LabVIEW con RSLinx OPC Server

3. RESULTADOS

Con el PLC conectado al médem inaldmbrico, mediante un
cable ethernet, se enlazan de manera inaldmbrica varias
computadoras, para poder visualizar y controlar el HMI
generado en FluidSIM y en el programa de RSLogix 500,
esto, sin conectar los elementos de entrada y salida
fisicamente, realizando la comprobacién de la l6gica como se
muestran en las secuencias de las figuras 15 y 16, donde se
presenta el funcionamiento del proceso productivo.

Banda de cajas

Banda elementos

Bande®de cajas

Figura 15 Control de proceso productivo via FluidSIM, a través de
OPC, secuencia 1
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Figura 16 Control de proceso productivo via FluidSIM, a través de
OPC, secuencia 2

Con la comprobacion de la légica a través del disefio en
RSLogix 500 y FluidSIM, se realiza el enlace con el software
LabVIEW, teniendo un segundo punto de control y monitoreo,
esto debido a los elementos colocados en la interfaz de dicho
programa. Las secuencias mostradas en las figuras 17 y 18,
representan el vinculo que se tiene con las interfaces de la
figura 15 y 16, repectivamente. Y dado que, todo esta
conectado via OPC, tanto de LabVIEW como de FluidSIM, se
puede visualizar y controlar el proceso, desde distintas
plataformas y ambas mostrarén lo que se ejecuta en cada una.

Faltan
Elementos

R = v—;;!

Faltan
Lampara de ciclo Cajas

CICLO ® PARO

—_— —
Figura 17 Control de proceso productivo via LabVIEW, a través de
OPC, secuencia 1
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Figura 18 Control de proceso productivo via LabVIEW, a través de
OPC, secuencia 2

4. CONCLUSIONES

En base a la adquisicion de datos e informacion enviada
mediante OPC, se logra establecer un control y monitoreo de
un proceso productivo mediante diversos softwares, esto es,
que desde FluidSim se puede activar o desactivar el sistema
via remota y reflejar dicho proceso en LABVIEW o viceversa,
permitiendo que el PLC ejecute la secuencia fisicamente. Por
que facilita el disefio y desarrollo de la automatizacion de
sistemas productivos, al emplear un solo Controlador Légico
Programable y poder tener diversas estaciones de trabajo a
través de las cuales se puede intervenir en la programacion y
disefio de la interfaz, mejorando y facilitando el trabajo en
equipo.
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