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Preface | ĵĀतावना 
 

This book, Manufacturing Process Control and 
Automation Technician, has been specially designed to 
help students succeed in both academic examinations and 
career-oriented preparation. 

यह पुĀतक, मैõयुफैèचȪर˷ग ĵोसेस कंटǹोल एǺ ड ऑटोमेशन टेèनीȢशयन, 
ȞवǂाɎथ˷याǽ को शZैȤणक परीZाआǽ तथा कțरयर-कǽ ȝĲत तयैारी दोनाǽ मǽ सफलता 
ȝदलान ेके उƻेþय स ेȞवशेष ǫप से तयैार कɷ गइǷ है। 

It includes detailed Trade Theory, Workshop Calculation and 
Science, Engineering Drawing, Employability Skills, and a 
question bank in mock test format based on the NIMI exam 
pattern. 

इसमǽ ȞवĀतृत टǹेड óयोरी, वकǷ शॉप कैलकुलेशन एǺ ड साइंस, इंजीȞनयȪर˷ग डǹॉइंग, 
एúöलॉयȞबȢलटी ȦĀकüस तथा Ȟनमी परीZा पैटनǷ पर आधाțरत मॉक टेĀट ĵाǫप मǽ 
ĵǌ बȂक सȦúमȢलत Ȟकया गया है। 

This book follows the latest syllabus prescribed by 
DGT/NCVT and is aligned with the latest NIMI 
examination pattern. It is structured for easy 
understanding and practical application. 

यह पुĀतक DGT/NCVT Ǆारा ȞनधाǷțरत नवीनतम पाưħम का पालन करती ह ै
तथा नवीनतम NIMI परीZा पैटनǷ के अनǫुप तयैार कɷ गइǷ है। इस ेसरल समझ 
और ǉावहाțरक उपयोग को ôयान मǽ रखते ǯए संरȠचत Ȟकया गया है। 

The MCQs in this book have been designed at multiple 
levels—Remembering, Understanding, Application, and 
Analysis—in a dual-language format to enhance 
conceptual clarity and examination readiness. 

इस पुĀतक मǽ ȝदए गए MCQs को बǯ-Āतरीय Āतराǽ—Āमरण, समझ, अनĵुयोग, 
और ȞवǍेषण—पर ȟǄभाषी ĵाǫप मǽ तैयार Ȟकया गया है, ताȞक सकंüपनाòमक 
Āपǐता तथा परीZा-तòपरता को सुǩढ़ Ȟकया जा सके। 

Our goal is not only to help students excel in ITI courses 
and NCVT examinations, but also to prepare them for 
competitive employment opportunities in both the 
government and private sectors. 

हमारा उƻेþय केवल ȞवǂाɎथ˷याǽ को ITI पाưħमाǽ एवं NCVT परीZाआǽ मǽ 
उòकृǐ ĵदशǷन के Ȣलए सZम बनाना ही नहɸ, बȧüक उõहǽ सरकारी तथा Ȟनजी दोनाǽ 
Zेİाǽ मǽ ĵȞतĀपधʀ रोजगार अवसराǽ के Ȣलए भी तैयार करना है। 

 

How to Study This Book | इस पĀुतक का अôययन कैसे करǽ 
 

The Trade Theory section is covered in detail. Students are 
advised to study this section thoroughly and carefully, and 
to develop a clear conceptual understanding with the help 
of detailed explanations, diagrams, and a flow-based 
presentation. 

टǹेड óयोरी अनुभाग को ȞवĀतृत ǫप से ĵĀतुत Ȟकया गया है। ȞवǂाɎथ˷याǽ को सलाह 
दी जाती ह ै Ȟक व ेइस अनभुाग का गहन एव ंसावधानीपूवǷक अôययन करǽ तथा 
ȞवĀतृत ǉाéयाआǽ, आरेखाǽ और ħमबƽ ĵĀतुतीकरण कɷ सहायता से अपनी 
अवधारणाआǽ को Āपǐ एव ंसुǩढ़ करǽ। 

Except for the Trade Theory section, the other sections 
contain important summaries. These summaries are 
sufficient in accordance with the weightage of the 
respective sections.  

टǹेड óयोरी अनुभाग को छोड़कर अõय सभी अनुभागाǽ मǽ महòवपूणǷ सारांश ȝदए गए 
हȂ। ये सारांश संबȡंधत अनभुागाǽ के वेटेज के अनुसार पयाǷöत हȂ।  

Practice the MCQs only after completing the theory part of 
the module. 

óयोरी भाग पूणǷ करन ेके बाद ही सबंंȡधत बǯȞवकüपीय ĵǌाǽ (MCQs) का अùयास 
करǽ। 

Students are advised to study this book in only one 
language, either Hindi or English. They should not compare 
the Hindi version with the English version during study. 

ȞवǂाɎथ˷याǽ को सलाह दी जाती ह ै Ȟक वे इस पुĀतक का अôययन केवल एक ही 
भाषा—Ȭह˷दी अथवा अĩेंज़ी—मǽ करǽ। अôययन के समय Ȭह˷दी और अĩेंज़ी 
संĀकरणाǽ कɷ आपस मǽ तुलना न करǽ। 

In case of any discrepancy in technical terminology, 
translation, or conceptual interpretation, the English 
version shall be considered authoritative. 

तकनीकɷ शøदावली, अनुवाद या अवधारणाòमक ǉाéया मǽ Ȟकसी भी असंगȞत कɷ 
ȨĀथȞत मǽ अĩेंज़ी संĀकरण को ĵामाȤणक माना जाएगा। 

At the end of the book, practice sets based on the NIMI 
exam pattern have been provided. Students are strongly 
advised to practice these questions at least twice before 
appearing for the examination. 

पुĀतक के अंत मǽ NIMI परीZा पैटनǷ पर आधाțरत अùयास सटे ĵदान Ȟकए गए 
हȂ। ȞवǂाɎथ˷याǽ को ǩढ़तापूवǷक सलाह दी जाती ह ैȞक व ेपरीZा मǽ सȦúमȢलत होन ेस े
पूवǷ इन ĵǌाǽ का कम स ेकम दो बार अùयास अवþय करǽ। 

To practice the question bank in a computer-based mock 
test format, scan the QR code provided in the last part of the 
book. 

ĵǌ बȂक का अùयास कंöयूटर-आधाțरत मॉक टेĀट ĵाǫप मǽ करने के Ȣलए, पुĀतक 
के अȞंतम भाग मǽ ȝदए गए QR कोड को Āकैन करǽ। 
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Syllabus 
Learning 
Outcomes 

Trade Theory 

LO-1 Adhere to safe working practices, environment regulation and housekeeping. 

LO-2 Plan and perform Manufacturing processes, process control & automation. 
LO-3 Demonstrate Batch Discrete, Continuous &Manufacturing processes. 
LO-4 Apply the knowledge of numbering systems in PLC. 
LO-5 Perform Memory organization in PLC and programming Devices. 
LO-6 Demonstrate Programmable logic control and its application, election criteria and types. 
LO-7 Execute Input and output module for programmable logic control. 

LO-8 Perform operation of Input output devices of programmable logic control. 
LO-9 Operate the variable frequency drive VFD. 
LO-10 Install wiring of PLC based control panel. 
LO-11 Construct PLC programming ladder diagram and relay instructions. 
LO-12 Apply Advance Instruction use in PLC ladder diagram Timer and counters. 
LO-13 Perform Interfacing of PLC and HMI. 

LO-14 Install and configure HMI Application software. 
LO-15 Operate Supervisory data control and acquisition system (SCADA). 
LO-16 Perform Interfacing of SCADA with PLC. 
LO-17 Apply the Communication Network for SCADA. 
LO-18 Enumerate the difference between SCADA and HMI. 
LO-19 Develop SCADA architecture. 

LO-20 Plan and execute SCADA with PLC Simulation Example. 

Modules Workshop Calculation & Science 
Unit, Fractions Classification of unit system. Fundamental and Derived units F.P.S, C.G.S, M.K.S and SI 

units. Measurement units and conversion.  Factors, HCF, LCM and problems. Fractions - 
Addition, subtraction, multiplication & division. Decimal fractions - Addition, subtraction, 
multiplication & division. Solving problems by using calculator.  

Square root, Ratio 
and Proportions, 
Percentage 

Square and square root. Simple problems using calculator. Applications of Pythagoras 
theorem and related problems.  Ratio and proportion. Ratio and proportion - Direct and 
indirect proportions. Percentage. Percentage - Changing percentage to decimal. 

Material Science Types of metals, types of ferrous and non-ferrous metals. Physical and mechanical 
properties of metals. Introduction of iron and cast iron. Difference between iron & steel, 
alloy steel and carbon steel. Properties and uses of rubber, timber and insulating 
materials. 

Mass, Weight, 
Volume and 
Density 

Mass, volume, density, weight and specific gravity. Related problems for mass, volume, 
density, weight and specific gravity. 

Speed and 
Velocity, Work, 
Power and Energy 

Speed and velocity - Rest, motion, speed, velocity, difference between speed and velocity, 
acceleration and retardation. Related problems on speed & velocity. Work, power, energy, 
HP, IHP, BHP and efficiency. Potential energy, kinetic energy and related problems. 

Heat & 
Temperature and 
Pressure 

Concept of heat and temperature, effects of heat, difference between heat and 
temperature, boiling point & melting point of different metals and non-metals. Scales of 
temperature, celsius, fahrenheit, kelvin and conversion between scales of temperature. 
Temperature measuring instruments, types of thermometers, pyrometer and 
transmission of heat - Conduction, convection and radiation. Co-efficient of linear 
expansion and related problems with assignments. Problem of heat loss and heat gain 
with assignments. Thermal conductivity and insulators. Pressure - Concept of pressure 
and its units in different system. 

Basic Electricity Introduction and uses of electricity, molecule, atom, how electricity is produced, electric 
current AC, DC their comparison, voltage, resistance and their units. Conductor, insulator, 



types of connections - series and parallel. Ohm’s law, relation between V.I.R & related 
problems. Electrical power, energy and their units, calculation with assignments. Magnetic 
induction, self and mutual inductance and EMF generation. Electrical power, HP, energy 
and units of electrical energy. 

Trigonometry Measurement of angles. Trigonometrical ratios. Trigonometrical tables. Application in 
calculating height and distance (Simple applications) 

Modules Engineering Drawing 
Introduction to 
Engineering 
Drawing and 
Drawing 
Instruments 

Introduction to engineering drawing and drawing instruments. Conventions. Sizes and 
layout of drawing sheets. Title Block, its position and content. Drawing Instrument.   

Lines- Types and 
applications in 
drawing Free 
hand drawing 

Free hand drawing of Geometrical figures and blocks with dimension. Transferring 
measurement from the given object to the freehand sketches. Free hand drawing of hand 
tools and measuring tools. 

Drawing of 
Geometrical 
figures 

Angle, Triangle, Circle, Rectangle, Square, Parallelogram. Lettering & Numbering–Single 
Stroke. 

Dimensioning Types of arrow head. Leader line with text. Position of dimensioning (Unidirectional, 
Aligned) 

Symbolic 
representation 

Different symbols used in the related trades. 

Concept and 
reading of 
Drawing 

Concept of Axes, Planes, and Quadrants. Concept of Orthographic and Isometric 
Projections. Methods of First Angle and Third Angle Projections (Definition and 
Difference).   

Reading of Job 
drawing of 
related trades 

Reading of Job Drawings related to respective trades. 

Modules Employability Skills 
Introduction to 
Employability 
Skills 

Outline the importance of Employability Skills for the current job market and future of 
work. List different learning and employability related GOI and private portals and their 
usage. Research and prepare a note on different industries, trends, required skills and the 
available opportunities 

Constitutional 
values - 
Citizenship 

Explain the constitutional values, including civic rights and duties, citizenship, 
responsibility towards society etc. that are required to be followed to become a 
responsible citizen. Discuss the role of personal values and ethics such as honesty, 
integrity, caring and respecting others, etc. in personal and social development. 

Becoming a 
Professional in 
the 21st Century 

Discuss relevant 21st century skills required for employment. Highlight the importance of 
practicing 21st century skills like Self-Awareness, Behavior Skills, time management, 
critical and adaptive thinking, problem-solving, creative thinking, social and cultural 
awareness, emotional awareness, learning to learn etc. in personal or professional life. 
Create a pathway for adopting a continuous learning mindset for personal and 
professional development. 

Basic English 
Skills 

Use appropriate grammar and sentences while interacting with others. Read English text 
with appropriate articulation. Role play a situation on how to talk appropriately to a 
customer in English, over the phone or in person. Write a brief note/paragraph / letter/e 
-mail using correct English. 

Career 
Development & 
Goal Setting 

Create a career development plan. Identify well-defined short- and long-term goals 

Communication 
Skills 

Demonstrate how to communicate effectively using verbal and nonverbal communication 
etiquette. Write a brief note/paragraph on a familiar topic. Explain the importance of 
communication etiquette including active listening for effective communication. Role play 
a situation on how to work collaboratively with others in a team. 

Diversity and 
Inclusion 

Exhibit how to behave, communicate, and conduct oneself appropriately with all genders 
and PwD 



Financial and 
Legal Literacy 

Discuss various financial institutions, products, and services. Demonstrate how to conduct 
offline and online financial transactions, safely and securely and check 
passbook/statement. Explain the common components of salary such as Basic, PF, 
Allowances (HRA, TA, DA, etc.), tax deductions. Calculate income and expenditure for 
budgeting. Discuss the legal rights, laws, and aids. 

Essential Digital 
Skills 

Describe the role of digital technology in day-to-day life and the workplace. Demonstrate 
how to operate digital devices and use the associated applications and features, safely and 
securely. Demonstrate how to connect devices securely to internet using different means. 
Follow the dos and don’ts of cyber security to protect against cybercrimes. Discuss the 
significance of displaying responsible online behavior while using various social media 
platforms. Create an e-mail id and follow e- mail etiquette to exchange e -mails. Show how 
to create documents, spreadsheets and presentations using appropriate applications 
utilize virtual collaboration tools to work effectively. 

Entrepreneurship Describe the types of entrepreneurship and enterprises. Discuss the process of identifying 
opportunities for potential business and relevant regulatory and statutory requirements. 
Describe the 4Ps of Marketing-Product, Price, Place and Promotion and apply them as per 
requirement. Create a sample business plan, for the selected business opportunity. 
Discuss various sources of funding and identify associated financial and legal risks with its 
mitigation plan. 

Customer Service 
Duration 

Describe different types of customers. Role play a situation on how to identify customer 
needs and respond to them in a professional manner. Explain various tools used to collect 
customer feedback. Discuss the significance of maintaining hygiene and dressing 
appropriately. 

Getting ready for 
apprenticeship & 
Jobs 

Draft a professional Curriculum Vitae (CV). Use various offline and online job search 
sources such as employment exchanges, recruitment agencies, and job portals 
respectively. Demonstrate how to apply to identified job openings using offline /online 
methods as per requirement. Discuss how to prepare for an interview. Role play a mock 
interview. List the steps for searching and registering for apprenticeship opportunities. 

Introduction to 
Artificial 
Intelligence (AI) 

Understanding AI. How does AI work? Types of AI. What can AI do? Impact of AI on Jobs & 
Industries. Exploring Careers with AI. Learning with AI. Using AI Responsibly. 
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Learning Outcome | अȡधगम पțरणाम – 15 
15.1 Operate Supervisory Data Control and Acquisition System (SCADA) | 
SCADA (Supervisory Data Control and Acquisition System) का संचालन 

 
Fig. 15.1: SCADA System Overview and Workflow | SCADA ȢसĀटम का अवलोकन एवं कायǷĵवाह 

 
Introduction to SCADA System 
Definition of SCADA (Supervisory Control and 
Data Acquisition) (Fig. 15.1) 
SCADA stands for Supervisory Control and Data 
Acquisition. It is a computer-based control system 
used to monitor, supervise, and control industrial 
processes from a central location. SCADA collects 
real-time data from field devices and displays it to 
operators through graphical interfaces for effective 
decision-making and process control. 
Purpose of SCADA in Industrial Automation 
The main purpose of SCADA is to provide centralized 
monitoring and control of large industrial systems. It 
allows operators to observe process conditions, 
receive alarms, record operational data, and control 
equipment remotely. SCADA improves efficiency, 
reliability, and safety in industrial operations. 
 

SCADA ĵणाली का पțरचय 
SCADA (Supervisory Control and Data 
Acquisition) कɷ पțरभाषा (Fig. 15.1) 
SCADA का अथǷ Supervisory Control and Data 
Acquisition है। यह एक कंöयटूर-आधाțरत Ȟनयİंण ĵणाली है 
Ȥजसका उपयोग कǽ Ĳीय Āथान से औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ कɷ Ȟनगरानी, 
पयǷवेZण और Ȟनयİंण के Ȣलए Ȟकया जाता है। SCADA फɷüड 
ȝडवाइसाǽ से वाĀतȞवक समय डटेा एकİ करता है और ĵभावी ȞनणǷय 
लेने तथा ĵȞħया Ȟनयİंण के Ȣलए इसे ĩाȞफकल इंटरफेस के माôयम 
से ऑपरेटराǽ को ĵदɏश˷त करता ह।ै 
औǂोȞगक Āवचालन मǽ SCADA का उƻþेय 
SCADA का मुéय उƻेþय बड़े औǂोȞगक ĵणाȢलयाǽ कɷ कǽ Ĳीकृत 
Ȟनगरानी और Ȟनयİंण ĵदान करना है। यह ऑपरेटराǽ को ĵȞħया 
ȨĀथȞतयाǽ का अवलोकन करन,े अलामǷ ĵाöत करन,े संचालन संबंधी 
डेटा țरकॉडǷ करने और उपकरणाǽ को ǨरĀथ ǫप से ȞनयȞंİत करने कɷ 
अनुमȞत दतेा है। SCADA औǂोȞगक संचालन मǽ दZता, 
Ȟवǎसनीयता और सुरZा को बढ़ाता है। 

Main Components of SCADA System  
PLC / RTU – Programmable Logic Controllers (PLC) 
or Remote Terminal Units (RTU) collect data from 
field devices and execute control instructions. 
SCADA Server – The central computer that processes 
data, stores system information, and manages 
communication between devices. 

SCADA ĵणाली के मéुय घटक  
PLC / RTU – ĵोĩामेबल लॉȤजक कंटǹोलर (PLC) या țरमोट 
टɌम˷नल यूȞनट (RTU) फɷüड ȝडवाइसाǽ से डेटा एकİ करते हȂ और 
Ȟनयİंण Ȟनदǿशाǽ को Ȟनÿपाȝदत करते हȂ। 
SCADA सवǷर – कǽ Ĳीय कंöयूटर जो डेटा को ĵोसेस करता ह,ै 
ȢसĀटम जानकारी को संĩȝहत करता है और उपकरणाǽ के बीच संचार 
का ĵबंधन करता है। 
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HMI / Operator Station – The graphical interface 
used by operators to monitor system status, alarms, 
and process parameters. 
Communication Network – The network that 
transfers data between PLC/RTU, SCADA server, and 
operator stations using communication protocols. 
Field Devices (Sensors and Actuators) – Sensors 
measure physical parameters such as temperature 
or pressure, while actuators control machines and 
equipment. 

HMI / ऑपरेटर Āटेशन – वह ĩाȞफकल इंटरफेस Ȥजसका उपयोग 
ऑपरेटर ȢसĀटम कɷ ȨĀथȞत, अलामǷ और ĵȞħया परैामीटर कɷ 
Ȟनगरानी के Ȣलए करते हȂ। 
कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  – वह नेटवकǷ  जो PLC/RTU, SCADA सवǷर 
और ऑपरेटर Āटेशनाǽ के बीच संचार ĵोटोकॉल का उपयोग करके डटेा 
का आदान-ĵदान करता है। 
फɷüड ȝडवाइस (सǽसर और एèƮूएटर) – सǽसर तापमान या दबाव 
जैसे भौȞतक पैरामीटर को मापते हȂ, जबȞक एèƮूएटर मशीनाǽ और 
उपकरणाǽ को ȞनयȞंİत करते हȂ। 

Constructional Features of SCADA System 
SCADA systems include computers, communication 
interfaces, data acquisition modules, control 
software, and display terminals used for monitoring 
and controlling industrial processes. 
Working Principle of SCADA System 
Field devices collect process data and send it to PLC 
or RTU units. The data is transmitted through the 
communication network to the SCADA server. The 
server processes the information and displays it on 
the HMI screens for operator monitoring and 
control. 

SCADA ĵणाली कɷ संरचनाòमक Ȟवशेषताएँ 
SCADA ĵणाȢलयाǽ मǽ औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ कɷ Ȟनगरानी और 
Ȟनयİंण के Ȣलए कंöयूटर, कúयȞुनकेशन इंटरफेस, डेटा अȡधĩहण 
मॉƳलू, Ȟनयİंण सॉ÷टवेयर और ȝडĀöले टɌम˷नल शाȟमल होते हȂ। 
SCADA ĵणाली का कायǷ Ȣसƽांत 
फɷüड ȝडवाइस ĵȞħया डेटा एकİ करते हȂ और उसे PLC या RTU 
यȞूनटाǽ को भेजते हȂ। यह डेटा कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  के माôयम से 
SCADA सवǷर तक ĵेȟषत Ȟकया जाता है। सवǷर इस जानकारी को 
ĵोसेस करता है और ऑपरेटर कɷ Ȟनगरानी तथा Ȟनयİंण के Ȣलए 
HMI Āħɷन पर ĵदɏशत˷ करता ह।ै] 

Applications in Industrial Processes 
SCADA systems are widely used in power generation 
plants, water treatment systems, oil and gas 
industries, manufacturing plants, and automated 
production facilities for monitoring and controlling 
large-scale industrial processes. 
 

औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ मǽ अनĵुयोग 
SCADA ĵणाȢलयाǽ का ǉापक ǫप से Ȟवǂुत उòपादन संयİंाǽ, जल 
उपचार ĵणाȢलयाǽ, तले और गैस उǂोगाǽ, ȞवȞनमाǷण संयंİाǽ और 
ĀवचाȢलत उòपादन सुȞवधाआǽ मǽ बड़े पैमाने कɷ औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ 
कɷ Ȟनगरानी और Ȟनयİंण के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। 
 

15.2 SCADA Software and Its Features | SCADA सॉ÷टवेयर और इसकɷ Ȟवशषेताएँ 

 
Fig. 15.2: SCADA Software Overview and Features | SCADA सॉ÷टवेयर: अवलोकन एवं Ȟवशेषताएँ 
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Introduction to SCADA Software (Fig. 15.2) 
SCADA software is a specialized application used for 
monitoring, controlling, and managing industrial 
processes through a computer system. It works with 
PLC or RTU devices to collect real-time data from 
field equipment and display it on graphical screens 
for operators. SCADA software plays an important 
role in large-scale industrial automation systems. 
Role of SCADA Software in Monitoring and Control 
The main role of SCADA software is to provide 
centralized supervision of industrial operations. It 
allows operators to view system conditions, monitor 
alarms, analyze production data, and control 
machines from a central control room. It also helps 
in recording historical data for process analysis and 
maintenance. 
 

SCADA सॉ÷टवेयर का पțरचय (Fig. 15.2) 
SCADA सॉ÷टवेयर एक Ȟवशषे अनĵुयोग है Ȥजसका उपयोग कंöयूटर 
ĵणाली के माôयम से औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ कɷ Ȟनगरानी, Ȟनयİंण 
और ĵबंधन के Ȣलए Ȟकया जाता है। यह PLC या RTU ȝडवाइसाǽ के 
साथ कायǷ करता ह ैताȞक फɷüड उपकरणाǽ से वाĀतȞवक समय डटेा 
एकİ Ȟकया जा सके और इसे ऑपरेटराǽ के Ȣलए ĩाȞफकल Āħɷन पर 
ĵदɏश˷त Ȟकया जा सके। SCADA सॉ÷टवेयर बड़े पमैाने कɷ 
औǂोȞगक Āवचालन ĵणाȢलयाǽ मǽ महòवपूणǷ भȟूमका Ȟनभाता है। 
Ȟनगरानी और Ȟनयİंण मǽ SCADA सॉ÷टवयेर कɷ भूȟमका 
SCADA सॉ÷टवेयर कɷ मुéय भȟूमका औǂोȞगक संचालन का 
कǽ Ĳीकृत पयǷवेZण ĵदान करना ह।ै यह ऑपरेटराǽ को ȢसĀटम कɷ 
ȨĀथȞतयाǽ को दखेन,े अलामǷ कɷ Ȟनगरानी करने, उòपादन डेटा का 
ȞवǍषेण करने और कǽ Ĳीय Ȟनयंİण कZ से मशीनाǽ को ȞनयȞंİत करने 
कɷ अनमुȞत देता है। यह ĵȞħया ȞवǍेषण और रखरखाव के Ȣलए 
एȞेतहाȢसक डटेा țरकॉडǷ करन ेमǽ भी सहायता करता है। 

Classification of SCADA Software 
Wonderware InTouch – A widely used SCADA 
software for industrial monitoring and visualization. 
Siemens WinCC – Used for SCADA and HMI 
applications in Siemens automation systems. 
Ignition SCADA – A modern SCADA platform used 
for industrial control, data management, and system 
integration. 
Schneider EcoStruxure – A SCADA software 
platform used for monitoring and controlling 
Schneider automation devices. 
GE iFIX – An industrial SCADA solution used for real-
time process monitoring and data visualization. 

SCADA सॉ÷टवेयर का वगʀकरण 
Wonderware InTouch – औǂोȞगक Ȟनगरानी और ǩþयाकंन 
के Ȣलए ǉापक ǫप से उपयोग Ȟकया जान ेवाला SCADA 
सॉ÷टवेयर। 
Siemens WinCC – Siemens Āवचालन ĵणाȢलयाǽ मǽ 
SCADA और HMI अनĵुयोगाǽ के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। 
Ignition SCADA – औǂोȞगक Ȟनयİंण, डेटा ĵबंधन और ȢसĀटम 
एकɷकरण के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाने वाला आधȞुनक SCADA 
öलेटफॉमǷ। 
Schneider EcoStruxure – Schneider Āवचालन उपकरणाǽ 
कɷ Ȟनगरानी और Ȟनयİंण के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाने वाला SCADA 
सॉ÷टवेयर öलेटफॉमǷ। 
GE iFIX – वाĀतȞवक समय ĵȞħया Ȟनगरानी और डटेा ǩþयाकंन के 
Ȣलए उपयोग Ȟकया जाने वाला औǂोȞगक SCADA समाधान। 

Constructional Features of SCADA Software 
Graphic Design Window – Used to create graphical 
process screens. 
Tag Database – Stores variable addresses linked 
with PLC or field devices. 
Alarm Management – Generates alerts when 
abnormal conditions occur. 
Data Logging System – Records process data for 
future analysis. 
Trend Display – Shows graphical trends of process 
variables over time. 

SCADA सॉ÷टवेयर कɷ सरंचनाòमक Ȟवशेषताएँ 
ĩाȞफक ȝडजाइन ȭव˷डो – ĩाȞफकल ĵȞħया Āħɷन बनाने के Ȣलए 
उपयोग कɷ जाती है। 
टैग डेटाबेस – PLC या फɷüड ȝडवाइसाǽ से जड़ेु वेțरएबल एडǹ ेस को 
संĩहीत करता है। 
अलामǷ ĵबंधन – असामाõय पțरȨĀथȞतयाǽ मǽ चतेावनी उòपǆ करता है। 
डेटा लॉȭग˷ग ȢसĀटम – भȞवÿय के ȞवǍेषण के Ȣलए ĵȞħया डेटा को 
țरकॉडǷ करता है। 
टǹǽड ȝडĀöले – समय के साथ ĵȞħया वțेरएबüस के ĩाȞफकल टǹǽड को 
ĵदɏश˷त करता है। 

Working Principle of SCADA Software Operation 
SCADA software communicates with PLC or RTU 
devices through communication protocols. It collects 
real-time data from field devices, processes it, and 
displays the information on graphical screens for 
operator monitoring and control. 
Advantages of SCADA Software 
SCADA software provides real-time monitoring, 
centralized control, data analysis, improved 
process efficiency, and quick fault detection. 
Applications in Industrial Automation 
SCADA software is widely used in power plants, 
water treatment systems, oil and gas industries, 

SCADA सॉ÷टवेयर के संचालन का कायǷ Ȣसƽातं 
SCADA सॉ÷टवेयर संचार ĵोटोकॉल के माôयम से PLC या RTU 
ȝडवाइसाǽ के साथ संचार करता है। यह फɷüड ȝडवाइसाǽ से वाĀतȞवक 
समय डटेा एकİ करता ह,ै उसे ĵोसेस करता है और ऑपरेटर कɷ 
Ȟनगरानी तथा Ȟनयİंण के Ȣलए ĩाȞफकल Āħɷन पर जानकारी ĵदɏशत˷ 
करता है। 
SCADA सॉ÷टवेयर के लाभ 
SCADA सॉ÷टवेयर वाĀतȞवक समय Ȟनगरानी, कǽ Ĳीकृत Ȟनयंİण, 
डेटा ȞवǍेषण, बेहतर ĵȞħया दZता और òवțरत दोष पहचान ĵदान 
करता है। 
औǂोȞगक Āवचालन मǽ अनĵुयोग 
SCADA सॉ÷टवेयर का ǉापक ǫप से Ȟवǂुत संयİंाǽ, जल उपचार 
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manufacturing plants, and automated production 
lines for monitoring and controlling industrial 
processes. 
 

ĵणाȢलयाǽ, तेल और गैस उǂोगाǽ, ȞवȞनमाǷण संयİंाǽ और ĀवचाȢलत 
उòपादन लाइनाǽ मǽ औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ कɷ Ȟनगरानी और Ȟनयİंण के 
Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। 
 

15.3 Digital System Implementation in SCADA Software | SCADA सॉ÷टवेयर 
मǽ ȝडȤजटल ȢसĀटम का कायाǷõवयन 

 
Fig. 15.3: Digital System Implementation in SCADA | SCADA मǽ ȝडȤजटल ȢसĀटम का कायाǷõवयन 

 
Introduction to Digital Signals in SCADA (Fig. 15.3) 
In SCADA systems, digital signals represent two 
discrete states such as ON/OFF, HIGH/LOW, or 
TRUE/FALSE. These signals are commonly used to 
monitor the status of industrial devices and control 
simple operations. SCADA software reads digital 
signals from PLC or RTU devices and displays the 
device status on operator screens. 
Definition of Digital Input and Digital Output 
A Digital Input (DI) is a signal received by the PLC or 
SCADA system from field devices such as switches or 
sensors. It indicates the current status of a device. 
A Digital Output (DO) is a control signal sent from 
the PLC to operate field devices such as relays, 
motors, or indicator lamps. 

SCADA मǽ ȝडȤजटल Ȣसêनलाǽ का पțरचय (Fig. 15.3) 
SCADA ĵणाȢलयाǽ मǽ ȝडȤजटल Ȣसêनल दो पृथक अवĀथाआǽ का 
ĵȞतȞनȡधòव करत ेहȂ जैसे ON/OFF, HIGH/LOW, या 
TRUE/FALSE। इन Ȣसêनलाǽ का सामाõयतः उपयोग औǂोȞगक 
उपकरणाǽ कɷ ȨĀथȞत कɷ Ȟनगरानी करन ेऔर सरल संचालन को 
ȞनयȞंİत करने के Ȣलए Ȟकया जाता है। SCADA सॉ÷टवेयर PLC या 
RTU ȝडवाइसाǽ से ȝडȤजटल Ȣसêनल पढ़ता है और ऑपरेटर Āħɷन पर 
ȝडवाइस कɷ ȨĀथȞत ĵदɏश˷त करता है। 
ȝडȤजटल इनपटु और ȝडȤजटल आउटपुट कɷ पțरभाषा 
ȝडȤजटल इनपुट (DI) वह Ȣसêनल है जो PLC या SCADA ĵणाली 
को फɷüड ȝडवाइसाǽ जैसे ȦĀवच या सǽसर से ĵाöत होता है। यह Ȟकसी 
ȝडवाइस कɷ वतǷमान ȨĀथȞत को दशाǷता है। 
ȝडȤजटल आउटपुट (DO) वह Ȟनयंİण Ȣसêनल ह ैजो PLC से फɷüड 
ȝडवाइसाǽ जैसे țरल,े मोटर या इंȝडकेटर लैúप को संचाȢलत करन ेके 
Ȣलए भेजा जाता है। 

Examples of Digital Devices 
Push Buttons – Used to send start or stop 
commands to machines. 
Limit Switches – Used to detect the position or 
movement limit of mechanical parts. 
Indicator Lamps – Used to display machine status 
such as ON, OFF, or fault condition. 
Relays – Used to switch electrical circuits for 
controlling equipment. 

ȝडȤजटल ȝडवाइसाǽ के उदाहरण 
पुश बटन – मशीनाǽ को ĀटाटǷ या Āटॉप कमांड भजेने के Ȣलए उपयोग 
Ȟकए जाते हȂ। 
Ȣलȟमट ȦĀवच – याȞंİक भागाǽ कɷ ȨĀथȞत या गȞत कɷ सीमा का पता 
लगाने के Ȣलए उपयोग Ȟकए जाते हȂ। 
इंȝडकेटर लúैप – मशीन कɷ ȨĀथȞत जैसे ON, OFF या दोष ȨĀथȞत 
को ĵदɏश˷त करने के Ȣलए उपयोग Ȟकए जाते हȂ। 
țरले – उपकरणाǽ को ȞनयȞंİत करने के Ȣलए Ȟवǂुत पțरपथाǽ को ȦĀवच 
करन ेके Ȣलए उपयोग Ȟकए जाते हȂ। 
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Steps to Implement Digital System in SCADA 
Software 
First, create digital tags in the SCADA software and 
assign them to the corresponding PLC addresses. 
Next, design graphical objects such as switches and 
indicator lamps on the SCADA screen. After that, link 
these objects with the configured tags and download 
the project for operation. 

SCADA सॉ÷टवेयर मǽ ȝडȤजटल ȢसĀटम लागू करन ेके चरण 
सबसे पहले SCADA सॉ÷टवेयर मǽ ȝडȤजटल टैग बनाएǺ  और उõहǽ 
संबȡंधत PLC एडǹ ेस के साथ असाइन करǽ। इसके बाद SCADA 
Āħɷन पर ȦĀवच और इȝंडकेटर लैúप जैसे ĩाȞफकल ऑøजèेट्स 
ȝडजाइन करǽ। इसके बाद इन ऑøजèेट्स को कॉȥõफ़गर Ȟकए गए टैêस 
के साथ ȱल˷क करǽ और संचालन के Ȣलए ĵोजèेट डाउनलोड करǽ। 

Tag Configuration for Digital Signals 
Tags are created in the SCADA tag database and 
linked with PLC digital input or output addresses. 
These tags allow the SCADA system to read device 
status and send control commands. 
Digital Control System in SCADA 
A digital control system typically includes field 
devices connected to a PLC, a communication 
network, and SCADA software for monitoring and 
control. 

ȝडȤजटल Ȣसêनलाǽ के Ȣलए टैग कॉȥõफ़गरेशन 
टैग SCADA टैग डेटाबेस मǽ बनाए जात ेहȂ और उõहǽ PLC ȝडȤजटल 
इनपुट या आउटपुट एडǹ ेस के साथ जोड़ा जाता है। य ेटैग SCADA 
ĵणाली को ȝडवाइस कɷ ȨĀथȞत पढ़ने और Ȟनयİंण कमांड भेजन ेकɷ 
अनुमȞत दतेे हȂ। 
SCADA मǽ ȝडȤजटल Ȟनयİंण ĵणाली  
एक ȝडȤजटल Ȟनयİंण ĵणाली मǽ सामाõयतः PLC से जुड़े फɷüड 
ȝडवाइस, एक कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  और Ȟनगरानी तथा Ȟनयİंण के 
Ȣलए SCADA सॉ÷टवेयर शाȟमल होते हȂ। 

Practical Example of Digital Monitoring and 
Control 
For example, a push button can start a motor 
through the PLC, while the SCADA screen displays 
the motor status using an indicator lamp. 
Applications 
Digital systems in SCADA are used in motor control, 
machine start–stop operations, alarm indication, 
safety monitoring, and automated production 
systems. 
 

ȝडȤजटल Ȟनगरानी और Ȟनयİंण का ǉावहाțरक उदाहरण 
उदाहरण के Ȣलए, एक पशु बटन PLC के माôयम से मोटर को ĀटाटǷ 
कर सकता ह,ै जबȞक SCADA Āħɷन इȝंडकेटर लैúप का उपयोग 
करके मोटर कɷ ȨĀथȞत ĵदɏश˷त करती है। 
अनĵुयोग 
SCADA मǽ ȝडȤजटल ĵणाȢलयाǽ का उपयोग मोटर Ȟनयंİण, मशीन 
ĀटाटǷ–Āटॉप संचालन, अलामǷ संकेत, सुरZा Ȟनगरानी और ĀवचाȢलत 
उòपादन ĵणाȢलयाǽ मǽ Ȟकया जाता है। 
 

15.4 Analog System Implementation in SCADA Software | SCADA सॉ÷टवेयर 
मǽ एनालॉग ȢसĀटम का कायाǷõवयन 

 
Fig. 15.4: Analog System Implementation in SCADA Software | SCADA सॉ÷टवेयर मǽ एनालॉग ȢसĀटम का 

कायाǷõवयन 
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Introduction to Analog Signals in SCADA (Fig. 15.4) 
In SCADA systems, analog signals represent 
continuous values that vary over time. These signals 
are used to measure physical parameters such as 
temperature, pressure, flow, and level in industrial 
processes. SCADA software collects analog data from 
PLC or RTU devices and displays the values on 
graphical screens for monitoring and control. 
Definition of Analog Input and Analog Output 
An Analog Input (AI) is a signal received from field 
sensors that measure physical quantities. The signal 
is usually transmitted in the form of voltage (0–10 V) 
or current (4–20 mA). 
An Analog Output (AO) is a signal sent from the PLC 
to control devices such as control valves or variable 
speed drives to regulate process conditions. 

SCADA मǽ एनालॉग Ȣसêनलाǽ का पțरचय (Fig. 15.4) 
SCADA ĵणाȢलयाǽ मǽ एनालॉग Ȣसêनल Ȟनरंतर मानाǽ का ĵȞतȞनȡधòव 
करते हȂ जो समय के साथ बदलते रहते हȂ। इन Ȣसêनलाǽ का उपयोग 
औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ मǽ तापमान, दबाव, ĵवाह और Āतर जैसे 
भौȞतक पैरामीटर को मापने के Ȣलए Ȟकया जाता है। SCADA 
सॉ÷टवेयर PLC या RTU ȝडवाइसाǽ से एनालॉग डेटा एकİ करता है 
और Ȟनगरानी तथा Ȟनयİंण के Ȣलए ĩाȞफकल Āħɷन पर इन मानाǽ को 
ĵदɏश˷त करता है। 
एनालॉग इनपटु और एनालॉग आउटपुट कɷ पțरभाषा 
एनालॉग इनपुट (AI) वह Ȣसêनल है जो फɷüड सǽसर से ĵाöत होता है 
जो भौȞतक माİाआǽ को मापते हȂ। यह Ȣसêनल सामाõयतः वोüटेज (0–
10 V) या करंट (4–20 mA) के ǫप मǽ ĵेȟषत होता है। 
एनालॉग आउटपुट (AO) वह Ȣसêनल है जो PLC से Ȟनयİंण 
उपकरणाǽ जैसे कंटǹोल वाüव या वțैरएबल Āपीड डǹाइव को ĵȞħया 
ȨĀथȞतयाǽ को ȞनयȞंİत करने के Ȣलए भेजा जाता है। 

Examples of Analog Devices 
Temperature Sensor – Measures the temperature of 
machines or processes. 
Pressure Sensor – Measures pressure in pipelines, 
tanks, or hydraulic systems. 
Flow Sensor – Measures the flow rate of liquids or 
gases in pipelines. 
Level Sensor – Measures the level of liquids in tanks 
or containers. 
Steps to Configure Analog Tags in SCADA 
Software 
First, create analog tags in the SCADA software and 
assign them to the corresponding PLC analog input 
addresses. Next, configure the engineering units and 
range values. Then link the tags with graphical 
display objects such as meters or trend graphs for 
monitoring. 

एनालॉग ȝडवाइसाǽ के उदाहरण 
तापमान सǽसर – मशीनाǽ या ĵȞħयाआǽ के तापमान को मापता है। 
दबाव सǽसर – पाइपलाइन, टȂकाǽ या हाइडǹोȢलक ĵणाȢलयाǽ मǽ दबाव 
को मापता है। 
ĵवाह सǽसर – पाइपलाइन मǽ Ĳव या गैस के ĵवाह दर को मापता ह।ै 
Āतर सǽसर – टȂकाǽ या कंटेनराǽ मǽ Ĳव के Āतर को मापता है। 
 
 
 
 
SCADA सॉ÷टवेयर मǽ एनालॉग टैग कॉȥõफ़गर करन ेके चरण 
सबसे पहले SCADA सॉ÷टवेयर मǽ एनालॉग टैग बनाएǺ  और उõहǽ 
संबȡंधत PLC एनालॉग इनपुट एडǹसे के साथ असाइन करǽ। इसके बाद 
इंजीȞनयȪरग˷ यȞूनट और रǽज मानाǽ को कॉȥõफ़गर करǽ। Ȟफर Ȟनगरानी के 
Ȣलए टैêस को मीटर या टǹǽड ĩाफ जैसे ĩाȞफकल ȝडĀöल ेऑøजèेट्स के 
साथ ȱल˷क करǽ। 

Scaling of Analog Signals 
Analog scaling converts raw input signals from 
sensors into meaningful engineering values. For 
example, a 4–20 mA signal can be scaled to 
represent 0–100°C temperature or 0–10 bar 
pressure. 
Block Diagram of Analog Monitoring System 
A typical analog monitoring system includes sensors 
connected to PLC analog input modules, 
communication with the SCADA system, and 
graphical display for monitoring. 

एनालॉग Ȣसêनलाǽ का Āकेȱल˷ग 
एनालॉग Āकेȱलग˷ सǽसर से ĵाöत कìचे इनपुट Ȣसêनलाǽ को अथǷपूणǷ 
इंजीȞनयȪरग˷ मानाǽ मǽ पțरवɋत˷त करती है। उदाहरण के Ȣलए, 4–20 
mA Ȣसêनल को 0–100°C तापमान या 0–10 bar दबाव का 
ĵȞतȞनȡधòव करने के Ȣलए Āकेल Ȟकया जा सकता है। 
एनालॉग Ȟनगरानी ĵणाली का øलॉक डायĩाम  
एक सामाõय एनालॉग Ȟनगरानी ĵणाली मǽ PLC के एनालॉग इनपुट 
मॉƳलू से जुड़े सǽसर, SCADA ĵणाली के साथ संचार और Ȟनगरानी 
के Ȣलए ĩाȞफकल ȝडĀöले शाȟमल होते हȂ। 

Industrial Applications 
Analog systems in SCADA are widely used in 
temperature monitoring, pressure control systems, 
water level monitoring, chemical process control, 
and industrial manufacturing plants where 
continuous measurement is required. 
 

औǂोȞगक अनĵुयोग 
SCADA मǽ एनालॉग ĵणाȢलयाǽ का ǉापक ǫप से तापमान Ȟनगरानी, 
दबाव Ȟनयंİण ĵणाȢलयाǽ, जल Āतर Ȟनगरानी, रासायȞनक ĵȞħया 
Ȟनयİंण और औǂोȞगक ȞवȞनमाǷण संयंİाǽ मǽ उपयोग Ȟकया जाता है 
जहाँ Ȟनरंतर मापन कɷ आवþयकता होती है। 
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15.5 SCADA Animation and Graphic Development | SCADA एनीमेशन और 
ĩाȞफक Ȟवकास 

 
Fig. 15.5: SCADA Animation and Graphic Development | SCADA एनीमेशन एव ंĩाȞफक Ȟवकास 

 
Introduction to SCADA Graphics and Animation 
(Fig. 15.5) 
SCADA graphics and animation are used to create 
visual representations of industrial processes on 
computer screens. These graphical elements help 
operators easily understand machine status and 
process conditions. Animation in SCADA makes the 
system more interactive by showing dynamic 
changes in equipment operation. 
Importance of Animation in Process Visualization 
Animation helps display real-time process conditions 
such as machine running status, valve position, or 
conveyor movement. It allows operators to quickly 
identify faults, monitor equipment performance, and 
respond to abnormal conditions efficiently. 

SCADA ĩाȞफèस और एनीमेशन का पțरचय (Fig. 15.5) 
SCADA ĩाȞफèस और एनीमेशन का उपयोग कंöयूटर Āħɷन पर 
औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ के ǩþय ĵȞतȞनȡधòव बनाने के Ȣलए Ȟकया जाता 
है। ये ĩाȞफकल तòव ऑपरेटराǽ को मशीन कɷ ȨĀथȞत और ĵȞħया कɷ 
ȨĀथȞतयाǽ को आसानी से समझन ेमǽ सहायता करते हȂ। SCADA मǽ 
एनीमशेन उपकरण संचालन मǽ होने वाले गȞतशील पțरवतǷनाǽ को 
ȝदखाकर ĵणाली को अȡधक इंटरȧैèटव बनाता है। 
ĵȞħया ǩþयाकंन मǽ एनीमेशन का महòव 
एनीमशेन वाĀतȞवक समय ĵȞħया ȨĀथȞतयाǽ जैसे मशीन के चलने कɷ 
ȨĀथȞत, वाüव कɷ ȨĀथȞत या कõवेयर कɷ गȞत को ĵदɏश˷त करने मǽ 
सहायता करता है। यह ऑपरेटराǽ को İुȜटयाǽ कɷ शीĪ पहचान करन,े 
उपकरण के ĵदशǷन कɷ Ȟनगरानी करन ेऔर असामाõय पțरȨĀथȞतयाǽ 
पर ĵभावी ĵȞतȞħया देन ेकɷ अनमुȞत देता है। 

Types of Animation in SCADA  
Color Animation 
Color animation changes the color of an object 
based on the system condition. For example, a motor 
symbol may change from green to red when a fault 
occurs. 
Visibility Animation 
Visibility animation shows or hides objects 
depending on process conditions. It is commonly 
used to display alarms or warning messages. 
Movement Animation 
Movement animation shows motion of objects such 
as conveyor belts or moving materials to represent 
the running condition of machines. 

SCADA मǽ एनीमशेन के ĵकार  
रंग एनीमशेन (Color Animation) 
रंग एनीमशेन ĵणाली कɷ ȨĀथȞत के आधार पर Ȟकसी ऑøजèेट का रंग 
बदल देता है। उदाहरण के Ȣलए, यȝद कोइǷ दोष उòपǆ होता है तो 
मोटर का ĵतीक हरे रंग से लाल रगं मǽ बदल सकता है। 
ǩþयता एनीमशेन (Visibility Animation) 
ǩþयता एनीमशेन ĵȞħया ȨĀथȞतयाǽ के अनुसार ऑøजèेट को ȝदखाता 
या Ƞछपाता है। इसका सामाõयतः उपयोग अलामǷ या चेतावनी संदशे 
ĵदɏश˷त करन ेके Ȣलए Ȟकया जाता है। 
गȞत एनीमेशन (Movement Animation) 
गȞत एनीमशेन कõवेयर बüेट या चलती ǯइǷ सामĩी जैसे ऑøजèेट कɷ 
गȞत को ĵदɏशत˷ करता है ताȞक मशीनाǽ कɷ संचालन ȨĀथȞत को 
दशाǷया जा सके। 
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Rotation Animation 
Rotation animation is used to represent rotating 
equipment such as motors, pumps, or fans in 
operation. 

घूणǷन एनीमेशन (Rotation Animation) 
घूणǷन एनीमेशन का उपयोग मोटर, पंप या पखंे जैसे घमून ेवाले 
उपकरणाǽ के संचालन को दशाǷने के Ȣलए Ȟकया जाता है। 

Steps to Create Animation in SCADA Software 
First, design the graphical process screen using 
drawing tools. Then select the object to be animated 
and choose the required animation type. After that, 
link the animation property with a PLC tag to reflect 
real-time process conditions. 
Linking Animation with PLC Tags 
Animation properties are connected with PLC tags so 
that graphical objects respond to actual machine 
signals and data values. 
Schematic Representation of Animated Process 
Screen 
A typical animated SCADA screen shows machines, 
pipelines, valves, and sensors connected with PLC 
signals. 

SCADA सॉ÷टवेयर मǽ एनीमेशन बनाने के चरण 
सबसे पहले डǹॉइगं टूüस का उपयोग करके ĩाȞफकल ĵȞħया Āħɷन 
ȝडजाइन करǽ। इसके बाद Ȥजस ऑøजèेट को एनीमेट करना है उसे चनुǽ 
और आवþयक एनीमशेन ĵकार का चयन करǽ। इसके बाद वाĀतȞवक 
समय ĵȞħया ȨĀथȞतयाǽ को ĵदɏशत˷ करने के Ȣलए एनीमशेन गणु को 
PLC टैग के साथ ȱल˷क करǽ। 
PLC टैग के साथ एनीमशेन को ȱल˷क करना 
एनीमशेन गणुाǽ को PLC टैग के साथ जोड़ा जाता ह ैताȞक ĩाȞफकल 
ऑøजèेट वाĀतȞवक मशीन Ȣसêनलाǽ और डेटा मानाǽ के अनुसार 
ĵȞतȞħया दे सकǽ । 
एनीमटेेड ĵȞħया Āħɷन का ĀकɷमȜैटक Ȟनǫपण 
एक सामाõय एनीमेटेड SCADA Āħɷन मǽ मशीनǽ, पाइपलाइन, वाüव 
और सǽसर ȝदखाए जाते हȂ जो PLC Ȣसêनलाǽ से जड़ेु होते हȂ। 

Advantages of SCADA Animation 
SCADA animation improves process visualization, 
enhances operator understanding, and helps in 
quick fault detection and system monitoring. 
Applications in Industrial Monitoring 
SCADA animation is widely used in manufacturing 
plants, water treatment systems, power 
generation stations, oil and gas industries, and 
automated production lines for real-time process 
monitoring. 

SCADA एनीमेशन के लाभ 
SCADA एनीमशेन ĵȞħया ǩþयाकंन को बेहतर बनाता ह,ै ऑपरेटर 
कɷ समझ को बढ़ाता है और òवțरत İुȜट पहचान तथा ĵणाली 
Ȟनगरानी मǽ सहायता करता है। 
औǂोȞगक Ȟनगरानी मǽ अनĵुयोग 
SCADA एनीमशेन का ǉापक ǫप से ȞवȞनमाǷण संयİंाǽ, जल उपचार 
ĵणाȢलयाǽ, Ȟवǂुत उòपादन Āटेशनाǽ, तले और गैस उǂोगाǽ तथा 
ĀवचाȢलत उòपादन लाइनाǽ मǽ वाĀतȞवक समय ĵȞħया Ȟनगरानी के 
Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। 
 

15.6 Conveyor System Animation Using SCADA | SCADA का उपयोग करके 
कõवेयर ȢसĀटम एनीमशेन 

 
Fig. 15.6: Conveyor System Animation Using SCADA | SCADA Ǆारा कõवेयर ȢसĀटम एनीमेशन 
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Introduction to Conveyor Control System (Fig. 
15.6) 
A conveyor control system is used to transport 
materials automatically from one place to another in 
industrial environments. Conveyors are commonly 
used in production lines, packaging plants, and 
warehouses. The system is controlled by a 
Programmable Logic Controller (PLC), while 
SCADA software is used to monitor and visualize 
conveyor operation. 
Role of SCADA in Conveyor Monitoring 
SCADA provides a graphical interface that allows 
operators to observe conveyor status in real time. It 
displays motor operation, belt movement, and 
sensor conditions. Operators can start or stop the 
conveyor and detect faults through the SCADA 
screen. 

कõवेयर Ȟनयİंण ĵणाली का पțरचय (Fig. 15.6) 
कõवेयर Ȟनयंİण ĵणाली का उपयोग औǂोȞगक वातावरण मǽ सामĩी 
को एक Āथान से Ǩसरे Āथान तक ĀवचाȢलत ǫप से पțरवहन करने के 
Ȣलए Ȟकया जाता है। कõवेयर का सामाõयतः उपयोग उòपादन लाइनाǽ, 
पैकेȳज˷ग संयİंाǽ और गोदामाǽ मǽ Ȟकया जाता है। इस ĵणाली को 
ĵोĩामेबल लॉȤजक कंटǹोलर (PLC) Ǆारा ȞनयȞंİत Ȟकया जाता ह,ै 
जबȞक SCADA सॉ÷टवेयर का उपयोग कõवेयर संचालन कɷ 
Ȟनगरानी और ǩþयाकंन के Ȣलए Ȟकया जाता है। 
कõवेयर Ȟनगरानी मǽ SCADA कɷ भूȟमका 
SCADA एक ĩाȞफकल इंटरफेस ĵदान करता ह ैजो ऑपरेटराǽ को 
वाĀतȞवक समय मǽ कõवयेर कɷ ȨĀथȞत दखेने कɷ अनमुȞत देता है। यह 
मोटर संचालन, बüेट कɷ गȞत और सǽसर ȨĀथȞतयाǽ को ĵदɏश˷त करता 
है। ऑपरेटर SCADA Āħɷन के माôयम से कõवेयर को ĀटाटǷ या Āटॉप 
कर सकते हȂ और İुȜटयाǽ का पता लगा सकते हȂ। 

Components of Conveyor System 
Conveyor Motor – Drives the conveyor belt and 
provides the required motion. 
Belt – The moving surface used to transport 
materials. 
Sensors – Detect product presence, position, or 
system conditions. 
Control Panel – Contains PLC and electrical 
components used to control conveyor operation. 
Steps to Create Conveyor Animation in SCADA 
Software 
First, design the conveyor layout on the SCADA 
graphical screen. Add objects such as conveyor belt, 
motor symbol, and sensors. Configure animation 
properties such as movement or color change to 
represent conveyor operation. 
Tag Linking Between PLC and SCADA Screen 
Create SCADA tags and link them with the 
corresponding PLC addresses. These tags allow the 
SCADA screen to receive real-time signals from the 
PLC and control the conveyor system. 

कõवेयर ĵणाली के घटक 
कõवेयर मोटर – कõवेयर बüेट को चलाती ह ैऔर आवþयक गȞत 
ĵदान करती है। 
बेüट – वह गȞतशील सतह Ȥजसका उपयोग सामĩी को पțरवहन करन े
के Ȣलए Ȟकया जाता है। 
सǽसर – उòपाद कɷ उपȨĀथȞत, ȨĀथȞत या ĵणाली कɷ ȨĀथȞतयाǽ का पता 
लगाते हȂ। 
कंटǹोल पनैल – इसमǽ PLC और Ȟवǂुत घटक होते हȂ Ȥजनका उपयोग 
कõवेयर संचालन को ȞनयȞंİत करने के Ȣलए Ȟकया जाता है। 
SCADA सॉ÷टवेयर मǽ कõवेयर एनीमशेन बनाने के चरण 
सबसे पहले SCADA ĩाȞफकल Āħɷन पर कõवेयर लेआउट ȝडजाइन 
करǽ। कõवेयर बüेट, मोटर ĵतीक और सǽसर जैसे ऑøजèेट जोड़ǽ। 
कõवेयर संचालन को दशाǷने के Ȣलए गȞत या रगं पțरवतǷन जसैे 
एनीमशेन गणुाǽ को कॉȥõफ़गर करǽ। 
PLC और SCADA Āħɷन के बीच टैग ȱल˷ȭक˷ग 
SCADA टैग बनाएǺ  और उõहǽ संबȡंधत PLC एडǹ ेस के साथ ȱलक˷ करǽ। 
ये टैग SCADA Āħɷन को PLC से वाĀतȞवक समय Ȣसêनल ĵाöत 
करन ेऔर कõवेयर ĵणाली को ȞनयंȞİत करने कɷ अनमुȞत देत ेहȂ। 

Conveyor Control System 
The system includes sensors connected to PLC 
inputs, a motor connected to PLC outputs, and 
SCADA software used for monitoring and control 
through a communication network. 

कõवेयर Ȟनयİंण ĵणाली  
इस ĵणाली मǽ PLC इनपुट से जुड़ ेसǽसर, PLC आउटपुट से जुड़ी 
मोटर और कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  के माôयम से Ȟनगरानी तथा Ȟनयİंण 
के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाने वाला SCADA सॉ÷टवेयर शाȟमल होता 
है। 

Working Principle of Conveyor Animation 
When the conveyor motor is activated by the PLC, 
the SCADA animation shows belt movement. Sensor 
signals are also displayed to indicate product 
detection and system status. 
Industrial Applications in Material Handling 
Systems 
Conveyor animation in SCADA is widely used in 
packaging industries, assembly lines, warehouses, 
mining industries, and automated material handling 
systems. 

कõवेयर एनीमशेन का कायǷ Ȣसƽांत 
जब कõवयेर मोटर PLC Ǆारा सȞħय कɷ जाती ह,ै तब SCADA 
एनीमशेन बüेट कɷ गȞत को ĵदɏशत˷ करता है। उòपाद कɷ पहचान और 
ĵणाली कɷ ȨĀथȞत को दशाǷने के Ȣलए सǽसर Ȣसêनल भी ĵदɏश˷त Ȟकए 
जाते हȂ। 
सामĩी हȂडȱल˷ग ĵणाȢलयाǽ मǽ औǂोȞगक अनĵुयोग 
SCADA मǽ कõवेयर एनीमेशन का ǉापक ǫप से पकेैȳज˷ग उǂोगाǽ, 
असǽबली लाइनाǽ, गोदामाǽ, खनन उǂोगाǽ और ĀवचाȢलत सामĩी 
हȂडȱल˷ग ĵणाȢलयाǽ मǽ उपयोग Ȟकया जाता है। 
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MCQ's | बǯȞवकüपीय ĵǌ 

Q1. Which parameter is most critical for selecting a 
SCADA communication network? / SCADA 
कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  का चयन करते समय सबसे महòवपूणǷ 
पैरामीटर कौन-सा होता है? 
(a) Network Speed / नेटवकǷ  गȞत 
(b) Cable Color / केबल का रंग 
(c) Switch Brand / ȦĀवच ķांड 
(d) Monitor Size / मॉȞनटर का आकार 
Ans. a | Sol. : Higher network speed ensures faster 
data transfer and system response. / उìच नेटवकǷ  गȞत तेज 
डेटा टǹांसफर और ȢसĀटम țरĀपॉõस सुȞनȣǊत करती है। 
Q2. Which communication protocol is commonly 
used in SCADA systems? / SCADA ȢसĀटम मǽ सामाõयतः 
Ȟकस कúयȞुनकेशन ĵोटोकॉल का उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Modbus / मोडबस 
(b) HTTP / एचटीटीपी 
(c) FTP / एफटीपी 
(d) SMTP / एसएमटीपी 
Ans. a | Sol. : Modbus is widely used for industrial 
communication in SCADA systems. / मोडबस औǂोȞगक 
संचार मǽ SCADA ȢसĀटम के Ȣलए ǉापक ǫप से उपयोग Ȟकया जाता है। 
Q3. Which software layer of SCADA is responsible 
for database management? / SCADA का कौन-सा 
सॉĚटवेयर लेयर डेटाबेस ĵबंधन के Ȣलए Ȥजúमेदार है? 
(a) Field Level / फɷüड लेवल 
(b) Control Level / कंटǹोल लेवल 
(c) Supervisory Level / सुपरवाइजरी लेवल 
(d) Enterprise Level / एǺ टरĵाइज लेवल 
Ans. d | Sol. : Enterprise level manages historical data 
and reporting. / एǺ टरĵाइज लेवल एȞेतहाȢसक डेटा और țरपोɘट˷ग का 
ĵबंधन करता है। 
Q4. Which screen in SCADA displays alarms and 
event notifications? / SCADA मǽ कौन-सी Āħɷन अलामǷ 
और घटना सूचनाएǺ  ĵदɏश˷त करती है? 
(a) Trend Screen / टǹǽड Āħɷन 
(b) Alarm Screen / अलामǷ Āħɷन 
(c) Recipe Screen / रेȢसपी Āħɷन 
(d) Control Screen / कंटǹोल Āħɷन 
Ans. b | Sol. : Alarm screens show critical system 
faults and warnings. / अलामǷ Āħɷन महòवपूणǷ ȢसĀटम İुȜटयाǽ और 
चेतावȞनयाǽ को दशाǷती है। 
Q5. Which communication medium is preferred for 
long-distance SCADA communication? / लंबी Ǩरी कɷ 
SCADA संचार के Ȣलए Ȟकस संचार माôयम को ĵाथȟमकता दी 
जाती है? 
(a) RS-232 / आरएस-232 
(b) Fiber Optic Cable / फाइबर ऑȥöटक केबल 
(c) USB Cable / यूएसबी केबल 
(d) HDMI Cable / एचडीएमआइǷ केबल 
Ans. b | Sol. : Fiber optic cables provide high-speed 
and noise-immune communication over long 
distances. / फाइबर ऑȥöटक केबल लंबी Ǩरी के Ȣलए उìच गȞत और 
शोर-ĵȞतरोधी संचार ĵदान करती है। 

Q6. Which component is responsible for direct 
control of equipment in a SCADA system? / SCADA 
ȢसĀटम मǽ उपकरण के ĵòयZ Ȟनयİंण के Ȣलए कौन सा घटक 
Ȥजúमेदार होता है? 
(a) HMI / एचएमआइǷ 
(b) PLC / पीएलसी 
(c) Data Historian / डेटा ȝहĀटोțरयन 
(d) Report Generator / țरपोटǷ जनरेटर 
Ans. b | Sol. : PLCs (Programmable Logic Controllers) 
directly control field devices and processes. / पीएलसी 
सीधे फɷüड ȝडवाइसेस और ĵȞħयाआǽ को ȞनयंȞİत करते हȂ। 
Q7. A technician is preparing HMI setup with a 
PLC. What should be done before starting 
communication? / एक तकनीȢशयन PLC के साथ HMI 
सेटअप तैयार कर रहा है। संचार शुǫ करने से पहले èया करना 
चाȝहए? 

 
(a) Configure project settings / ĵोजèेट सेȫट˷êस कॉȥõफ़गर 
करना 
(b) Paint the panel / पैनल को रंगना 
(c) Cut the wire / तार काटना 
(d) Measure voltage / वोüटेज मापना 
Ans. a | Sol. : Before communication starts, the 
project settings must be configured so the HMI can 
work properly with the PLC. / संचार शुǫ करने से पहले 
ĵोजèेट सेȫट˷êस कॉȥõफ़गर करनी होती हȂ, ताȞक HMI PLC के साथ सही 
तरीके से काम कर सके। 
Q8. What is the purpose of alarms in SCADA 
systems? / SCADA ȢसĀटम मǽ अलामǷ का उƻþेय èया है? 
(a) Increase system load / ȢसĀटम लोड बढ़ाना 
(b) Notify abnormal conditions / असामाõय ȨĀथȞतयाǽ कɷ 
सूचना दनेा 
(c) Reduce system monitoring / ȢसĀटम मॉȞनटȪर˷ग कम करना 
(d) Decrease communication speed / कúयȞुनकेशन Āपीड 
कम करना 
Ans. b | Sol. : Alarms in SCADA help operators 
respond quickly to process abnormalities. / SCADA मǽ 
अलामǷ ऑपरेटराǽ को ĵȞħया कɷ असामाõयताआǽ पर तेजी से ĵȞतȞħया 
करने मǽ मदद करता है। 
Q9. Which component in SCADA architecture 
interacts directly with field devices? / SCADA 
आɋक˷टेèचर मǽ कौन सा घटक सीधे फɷüड ȝडवाइसेस के साथ 
इंटरएèट करता है? 
(a) SCADA Server / SCADA सवǷर 
(b) HMI / एचएमआइǷ 
(c) PLC / पीएलसी 
(d) Data Historian / डटेा ȝहĀटोțरयन 
Ans. c | Sol. : PLCs interact directly with sensors and 
actuators in the field. / पीएलसी सीधे फɷüड के सǽसर और 
एèƮूएटसǷ के साथ इंटरएèट करता है। 
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Q10. Which component of SCADA provides 
graphical interfaces to operators? / SCADA का कौन 
सा घटक ऑपरेटराǽ को ĩाȞफकल इंटरफेस ĵदान करता है? 
(a) PLC / पीएलसी 
(b) HMI / एचएमआइǷ 
(c) Sensor / सǽसर 
(d) Actuator / एèचुएटर 
Ans. b | Sol. : HMI (Human Machine Interface) helps 
visualize process data and control commands. / HMI 
(Ǘूमन मशीन इंटरफेस) ĵȞħया डटेा और Ȟनयİंण आदेशाǽ को 
Ȟवजुअलाइज़ करने मǽ मदद करता है। 
Q11. A pump runs in the wrong direction. What is 
the likely result? / यȝद पपं गलत ȝदशा मǽ घूमे, तो संभाȞवत 
पțरणाम èया होगा? 

 
(a) Poor fluid flow / Ĳव ĵवाह कम होगा 
(b) Better painting / रंगाइǷ बेहतर होगी 
(c) Higher packing speed / पȭैक˷ग गȞत बढ़ेगी 
(d) Weight measurement / वजन माप होगा 
Ans. a | Sol. : Wrong pump rotation reduces proper 
fluid movement and lowers pumping performance. / 
पंप कɷ गलत घूणǷन ȝदशा सही Ĳव ĵवाह को कम कर देती है और पंप का 
कायǷZमता घट जाती है। 
Q12. Which of the following is NOT a common 
feature of SCADA systems? / Ȟनúन मǽ से कौन सा SCADA 
ȢसĀटम कɷ सामाõय Ȟवशेषता नहɸ है? 
(a) Real-Time Data Monitoring / țरयल-टाइम डटेा मॉȞनटȪर˷ग 
(b) Remote Access Control / țरमोट एèसेस कंटǹोल 
(c) Employee Attendance Tracking / कमǷचारी उपȨĀथȞत 
टǹैȭक˷ग 
(d) Alarm and Event Handling / अलामǷ और इवǽट हȂडȱल˷ग 
Ans. c | Sol. : SCADA systems focus on process 
control, not HR management. / SCADA ȢसĀटम का ôयान 
ĵȞħया Ȟनयंİण पर होता है, न Ȟक मानव संसाधन ĵबंधन पर। 
Q13. Which type of SCADA architecture is 
commonly used for large, distributed industrial 
systems? / बड़े, Ȟवतțरत औǂोȞगक ȢसĀटम के Ȣलए सामाõयतः 
Ȟकस ĵकार कɷ SCADA आɋक˷टेèचर का उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Monolithic / मोनोȢलȡथक 
(b) Distributed / ȝडĀटǹीøयूटेड 
(c) Centralized / सǽटǹलाइđड 
(d) Standalone / ĀटȂडअलोन 
Ans. b | Sol. : Distributed SCADA architecture handles 
multiple locations efficiently through networked 
control. / ȝडĀटǹीøयूटेड SCADA आɋक˷टेèचर नेटवकǷ  के माôयम से कइǷ 
Āथानाǽ को ĵभावी ढंग से ĵबंȡधत करता है। 

Q14. What is the primary function of a SCADA 
system? / SCADA ȢसĀटम का मéुय कायǷ èया है? 
(a) Design mechanical parts / याȞंİक भागाǽ को ȝडज़ाइन करना 
(b) Supervisory control and data acquisition / पयǷवेZण 
Ȟनयİंण और डटेा अȡधĩहण 
(c) Manage company finances / कंपनी कɷ ȞवƷीय ǉवĀथा 
ĵबंȡधत करना 
(d) Develop marketing strategies / Ȟवपणन रणनीȞतयाँ 
ȞवकȢसत करना 
Ans. b | Sol. : SCADA systems provide real-time 
monitoring and control over industrial processes. / 
SCADA ȢसĀटम औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ कɷ रीयल-टाइम Ȟनगरानी और 
Ȟनयİंण ĵदान करता है। 
Q15. What is the main advantage of using SCADA 
systems in industries? / उǂोगाǽ मǽ SCADA ȢसĀटम का 
मéुय लाभ èया है? 
(a) Increase in raw material cost / कìचे माल कɷ लागत मǽ 
वृȥƽ 
(b) Real-time process monitoring and control / 
वाĀतȞवक समय ĵȞħया Ȟनगरानी और Ȟनयİंण 
(c) Manual data entry / मैनुअल डेटा एǺ टǹी 
(d) Increase manpower requirement / मैनपावर 
आवþयकता मǽ वृȥƽ 
Ans. b | Sol. : SCADA systems provide real-time 
visibility and control, reducing errors and downtime. / 
SCADA ȢसĀटम वाĀतȞवक समय कɷ ǩþयता और Ȟनयİंण ĵदान करता 
है, Ȥजससे İुȜटयाǽ और डाउनटाइम मǽ कमी आती है। 
Q16. Which device commonly connects field 
equipment to SCADA systems? / SCADA ȢसĀटम से 
फɷüड उपकरणाǽ को जोड़ने के Ȣलए सामाõयतः Ȟकस ȝडवाइस का 
उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) Printer / Ȯĵ˷टर 
(b) PLC (Programmable Logic Controller) / पीएलसी 
(c) Mouse / माउस 
(d) Display Monitor / ȝडĀöले मॉȞनटर 
Ans. b | Sol. : PLCs act as intermediaries between field 
devices and SCADA systems. / पीएलसी फɷüड ȝडवाइस और 
SCADA ȢसĀटम के बीच मôयĀथ के ǫप मǽ कायǷ करता ह।ै 
Q17. Which communication protocol is commonly 
used in SCADA systems for device interaction? / 
ȝडवाइस इंटरैèशन के Ȣलए SCADA ȢसĀटम मǽ आमतौर पर Ȟकस 
कúयȞुनकेशन ĵोटोकॉल का उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) SMTP / एसएमटीपी 
(b) Modbus / मॉडबस 
(c) HTTP / एचटीटीपी 
(d) FTP / एफटीपी 
Ans. b | Sol. : Modbus is a widely used protocol in 
industrial environments for device communication. / 
मॉडबस औǂोȞगक वातावरण मǽ उपकरण संचार के Ȣलए ǉापक ǫप से 
उपयोग Ȟकया जाता है। 
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Learning Outcome | अȡधगम पțरणाम – 16 
16.1 Perform Interfacing of SCADA with PLC | SCADA का PLC के साथ 
इंटरफेȱस˷ग करना 

 
Fig. 16.1: SCADA-PLC Interfacing System | SCADA-PLC इंटरफेȱस˷ग ȢसĀटम 

 
SCADA–PLC Interfacing System 
Definition of SCADA–PLC Interfacing (Fig. 16.1) 
SCADA–PLC interfacing is the process of connecting a 
Supervisory Control and Data Acquisition (SCADA) 
system with a Programmable Logic Controller 
(PLC) to monitor and control industrial processes. 
The PLC performs control operations in the field, 
while the SCADA system supervises the process and 
displays real-time data to the operator. 
Purpose of Integrating PLC with SCADA System 
The main purpose of PLC–SCADA integration is to 
provide centralized monitoring, data collection, and 
remote control of industrial equipment. SCADA 
allows operators to observe machine conditions, 
receive alarms, and adjust system parameters 
without directly accessing the PLC hardware. 

SCADA–PLC इंटरफेȱस˷ग ĵणाली 
SCADA–PLC इंटरफेȱस˷ग कɷ पțरभाषा (Fig. 16.1) 
SCADA–PLC इंटरफेȱस˷ग वह ĵȞħया ह ैȤजसमǽ औǂोȞगक 
ĵȞħयाआǽ कɷ Ȟनगरानी और Ȟनयİंण के Ȣलए Supervisory 
Control and Data Acquisition (SCADA) ĵणाली को 
ĵोĩामेबल लॉȤजक कंटǹोलर (PLC) से जोड़ा जाता है। PLC फɷüड मǽ 
Ȟनयİंण संचालन करता है, जबȞक SCADA ĵणाली ĵȞħया का 
पयǷवेZण करती ह ैऔर ऑपरेटर को वाĀतȞवक समय डेटा ĵदɏश˷त 
करती है। 
PLC को SCADA ĵणाली के साथ एकɷकृत करन ेका उƻþेय 
PLC–SCADA एकɷकरण का मéुय उƻेþय औǂोȞगक उपकरणाǽ कɷ 
कǽ Ĳीकृत Ȟनगरानी, डेटा संĩहण और ǨरĀथ Ȟनयंİण ĵदान करना है। 
SCADA ऑपरेटराǽ को मशीन कɷ ȨĀथȞतयाǽ का अवलोकन करन,े 
अलामǷ ĵाöत करन ेऔर PLC हाडǷवेयर को सीधे एèसेस Ȟकए Ȟबना 
ĵणाली के पैरामीटर समायोȤजत करन ेकɷ अनुमȞत देता है। 

Main Components of SCADA–PLC Interface System  
PLC Controller – Executes control logic and collects 
data from sensors and field devices. 
SCADA Server / Operator Station – The central 
computer where SCADA software runs to monitor 
and control the process. 
Communication Network – Transfers data between 
PLC and SCADA using communication protocols such 
as Ethernet or serial communication. 
Field Devices – Sensors and actuators connected to 

SCADA–PLC इंटरफेस ĵणाली के मéुय घटक  
PLC कंटǹोलर – Ȟनयİंण लॉȤजक को Ȟनÿपाȝदत करता ह ैऔर सǽसर 
तथा फɷüड ȝडवाइसाǽ से डेटा एकİ करता है। 
SCADA सवǷर / ऑपरेटर Āटेशन – कǽ Ĳीय कंöयूटर जहाँ SCADA 
सॉ÷टवेयर ĵȞħया कɷ Ȟनगरानी और Ȟनयİंण के Ȣलए चलता है। 
 
कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  – Ethernet या सीțरयल कúयȞुनकेशन जसेै 
ĵोटोकॉल का उपयोग करके PLC और SCADA के बीच डेटा का 
आदान-ĵदान करता है। 
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the PLC for measuring and controlling industrial 
processes. 

फɷüड ȝडवाइस – सǽसर और एèƮूएटर जो औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ को 
मापने और ȞनयȞंİत करने के Ȣलए PLC से जुड़े होते हȂ। 

Constructional Features of PLC–SCADA 
Communication Interface 
The interface includes communication ports, network 
cables, protocol configuration, and communication 
drivers that allow data exchange between PLC and 
SCADA software. 
Working Principle of Data Exchange Between PLC 
and SCADA 
Field devices send signals to the PLC. The PLC 
processes the data according to the control program 
and stores it in memory registers. The SCADA system 
reads this data through the communication network 
and displays it on the operator screen. Control 
commands from SCADA are also sent back to the PLC 
to operate machines. 

PLC–SCADA कúयȞुनकेशन इटंरफेस कɷ संरचनाòमक 
Ȟवशेषताएँ 
इस इंटरफेस मǽ कúयȞुनकेशन पोटǷ, नेटवकǷ  केबल, ĵोटोकॉल 
कॉȥõफ़गरशेन और कúयȞुनकेशन डǹाइवर शाȟमल होते हȂ, जो PLC 
और SCADA सॉ÷टवेयर के बीच डेटा के आदान-ĵदान कɷ अनुमȞत 
देते हȂ। 
 
PLC और SCADA के बीच डेटा आदान-ĵदान का कायǷ Ȣसƽातं 
फɷüड ȝडवाइस PLC को Ȣसêनल भेजते हȂ। PLC Ȟनयंİण ĵोĩाम के 
अनुसार डेटा को ĵोसेस करता है और उसे मेमोरी रȤजĀटराǽ मǽ संĩहीत 
करता है। SCADA ĵणाली कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  के माôयम से इस 
डेटा को पढ़ती ह ैऔर ऑपरेटर Āħɷन पर ĵदɏश˷त करती है। SCADA 
से Ȟनयİंण कमांड भी मशीनाǽ को संचाȢलत करन ेके Ȣलए PLC को 
वापस भेज ेजाते हȂ। 

Advantages of SCADA–PLC Integration 
Integration provides real-time monitoring, 
centralized control, improved system efficiency, 
quick fault detection, and effective data 
management. 
Applications in Industrial Automation 
SCADA–PLC interfacing is widely used in power 
plants, water treatment systems, oil and gas 
industries, manufacturing plants, and automated 
production lines for monitoring and controlling 
industrial processes. 

SCADA–PLC एकɷकरण के लाभ 
यह एकɷकरण वाĀतȞवक समय Ȟनगरानी, कǽ Ĳीकृत Ȟनयंİण, बेहतर 
ĵणाली दZता, òवțरत İȜुट पहचान और ĵभावी डेटा ĵबधंन ĵदान 
करता है। 
 
औǂोȞगक Āवचालन मǽ अनĵुयोग 
SCADA–PLC इंटरफेȱस˷ग का ǉापक ǫप से Ȟवǂुत संयİंाǽ, जल 
उपचार ĵणाȢलयाǽ, तले और गैस उǂोगाǽ, ȞवȞनमाǷण संयंİाǽ और 
ĀवचाȢलत उòपादन लाइनाǽ मǽ औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ कɷ Ȟनगरानी और 
Ȟनयİंण के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। 
 

16.2 Supervisory Control of PLC Program Through SCADA | SCADA के माôयम 
से PLC ĵोĩाम का पयǷवZेी Ȟनयİंण 

 
Fig. 16.2: Supervisory Control of PLC Program through SCADA | SCADA के माôयम से PLC ĵोĩाम का पयǷवेZी 

Ȟनयİंण 
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Introduction to Supervisory Control in SCADA (Fig. 
16.2) 
Supervisory control in SCADA (Supervisory Control 
and Data Acquisition) refers to the ability of the 
SCADA system to monitor and control industrial 
processes by communicating with a Programmable 
Logic Controller (PLC). In this system, SCADA acts as 
the supervisory layer, while the PLC performs the 
actual control operations of machines and 
equipment. 
Need for Controlling PLC Operations from SCADA 
Controlling PLC operations through SCADA allows 
operators to manage industrial processes from a 
centralized control station. It enables real-time 
monitoring of machine status, quick response to 
alarms, and remote operation of devices without 
directly accessing the PLC hardware or program. 

SCADA मǽ पयǷवZेी Ȟनयİंण का पțरचय (Fig. 16.2) 
SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition) 
मǽ पयǷवेZी Ȟनयंİण से ताòपयǷ SCADA ĵणाली कɷ उस Zमता से ह ै
Ȥजसके माôयम से वह ĵोĩामेबल लॉȤजक कंटǹोलर (PLC) के साथ 
संचार करके औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ कɷ Ȟनगरानी और Ȟनयंİण करती 
है। इस ĵणाली मǽ SCADA पयǷवZेी Āतर के ǫप मǽ कायǷ करता ह,ै 
जबȞक PLC मशीनाǽ और उपकरणाǽ के वाĀतȞवक Ȟनयİंण संचालन 
को Ȟनÿपाȝदत करता है। 
 
SCADA से PLC सचंालन को ȞनयȞंİत करने कɷ आवþयकता 
SCADA के माôयम से PLC संचालन को ȞनयȞंİत करने से ऑपरेटराǽ 
को एक कǽ Ĳीकृत Ȟनयİंण Āटेशन से औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ का ĵबंधन 
करन ेकɷ सुȞवधा ȟमलती है। यह मशीन कɷ ȨĀथȞत कɷ वाĀतȞवक समय 
Ȟनगरानी, अलामǷ पर òवțरत ĵȞतȞħया और PLC हाडǷवेयर या ĵोĩाम 
को सीधे एèसेस Ȟकए Ȟबना उपकरणाǽ के ǨरĀथ संचालन को सZम 
बनाता है। 

Methods of Sending Control Commands from 
SCADA to PLC 
SCADA software sends control commands to the PLC 
using communication protocols such as Ethernet or 
serial communication. These commands are 
transmitted through configured tags that 
correspond to PLC memory addresses. 
Control Elements Used in SCADA Screens 
Start / Stop Buttons – Used to start or stop 
machines or processes through the SCADA interface. 
Selector Switches – Used to select operating modes 
such as automatic or manual operation. 
Toggle Commands – Used to change the state of a 
device between ON and OFF. 

SCADA से PLC को Ȟनयİंण कमांड भेजने कɷ Ȟवȡधया ँ
SCADA सॉ÷टवेयर Ethernet या सीțरयल कúयȞुनकेशन जैसे 
संचार ĵोटोकॉल का उपयोग करके PLC को Ȟनयंİण कमांड भेजता 
है। ये कमांड कॉȥõफ़गर Ȟकए गए टैêस के माôयम से ĵेȟषत Ȟकए जाते 
हȂ जो PLC ममेोरी एडǹ ेस के अनुǫप होते हȂ। 
SCADA Āħɷन मǽ उपयोग Ȟकए जान ेवाले Ȟनयİंण तòव 
ĀटाटǷ / Āटॉप बटन – SCADA इटंरफेस के माôयम से मशीनाǽ या 
ĵȞħयाआǽ को ĀटाटǷ या Āटॉप करने के Ȣलए उपयोग Ȟकए जाते हȂ। 
सेलेèटर ȦĀवच – ĀवचाȢलत या मनैुअल संचालन जसैे संचालन मोड 
का चयन करने के Ȣलए उपयोग Ȟकए जाते हȂ। 
टॉगल कमाडं – Ȟकसी ȝडवाइस कɷ ȨĀथȞत को ON और OFF के 
बीच बदलने के Ȣलए उपयोग Ȟकए जाते हȂ। 

Working Principle of PLC Control via SCADA  
 Commands 
When an operator presses a control element on the 
SCADA screen, a command signal is sent to the PLC 
through the communication network. The PLC 
receives the command and executes the 
corresponding control instruction in its program, 
which operates the connected devices. 
Schematic Diagram of PLC Program Control from 
SCADA 
The system consists of SCADA software connected to 
the PLC through a communication network, with 
field devices controlled by the PLC. 

SCADA कमांड के माôयम से PLC Ȟनयİंण का कायǷ Ȣसƽातं 
 
जब ऑपरेटर SCADA Āħɷन पर Ȟकसी Ȟनयंİण तòव को दबाता ह,ै 
तब कमांड Ȣसêनल कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  के माôयम से PLC को भजेा 
जाता है। PLC इस कमांड को ĵाöत करता है और अपने ĵोĩाम मǽ 
संबȡंधत Ȟनयİंण Ȟनदǿश को Ȟनÿपाȝदत करता ह,ै Ȥजससे जड़ुे ǯए 
उपकरण संचाȢलत होत ेहȂ। 
SCADA से PLC ĵोĩाम Ȟनयİंण का ĀकɷमȜैटक आरखे 
इस ĵणाली मǽ SCADA सॉ÷टवेयर कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  के माôयम 
से PLC से जुड़ा होता ह,ै जबȞक फɷüड ȝडवाइस PLC Ǆारा ȞनयȞंİत 
Ȟकए जाते हȂ। 

Advantages and Limitations of SCADA Control 
SCADA control provides centralized monitoring, 
quick response, and improved operational efficiency. 
However, it depends on reliable communication 
networks and proper system configuration. 
Industrial Applications 
Supervisory control through SCADA is widely used in 
manufacturing plants, power stations, water 
treatment systems, oil and gas industries, and 
automated production lines for remote monitoring 
and process control. 

SCADA Ȟनयİंण के लाभ और सीमाएँ 
SCADA Ȟनयİंण कǽ Ĳीकृत Ȟनगरानी, òवțरत ĵȞतȞħया और बहेतर 
संचालन दZता ĵदान करता है। हालाȞंक, यह Ȟवǎसनीय 
कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  और उȠचत ĵणाली कॉȥõफ़गरेशन पर ȞनभǷर 
करता है। 
औǂोȞगक अनĵुयोग 
SCADA के माôयम से पयǷवZेी Ȟनयİंण का ǉापक ǫप से ȞवȞनमाǷण 
संयİंाǽ, Ȟवǂुत Āटेशनाǽ, जल उपचार ĵणाȢलयाǽ, तले और गैस उǂोगाǽ 
तथा ĀवचाȢलत उòपादन लाइनाǽ मǽ ǨरĀथ Ȟनगरानी और ĵȞħया 
Ȟनयİंण के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। 



Teach To India Publication   Trade Theory 
 

www.teachtoindia.com      172  

 

16.3 Digital Alarm Interfacing with PLC in SCADA System | SCADA ĵणाली मǽ 
PLC के साथ ȝडȤजटल अलामǷ इंटरफेȱस˷ग 

 
Fig. 16.3: Digital Alarm Interfacing with PLC in SCADA System | SCADA ĵणाली मǽ PLC के साथ ȝडȤजटल अलामǷ 

इंटरफेȱस˷ग 
 

Introduction to Digital Alarm System (Fig. 16.3) 
A digital alarm system in SCADA is used to indicate 
abnormal or unsafe conditions in an industrial 
process. Digital alarms are generated when a device 
or system changes from its normal state to a fault or 
warning condition. These alarms are transmitted 
from field devices to the PLC and then displayed on 
the SCADA operator screen. 
Importance of Alarm Monitoring in Industrial 
Safety 
Alarm monitoring is essential for maintaining safety 
and reliability in industrial plants. It helps operators 
quickly detect faults, machine failures, or unsafe 
conditions and take corrective actions to prevent 
equipment damage or accidents. 

ȝडȤजटल अलामǷ ĵणाली का पțरचय (Fig. 16.3) 
SCADA मǽ ȝडȤजटल अलामǷ ĵणाली का उपयोग औǂोȞगक ĵȞħया 
मǽ असामाõय या असुरȤZत ȨĀथȞतयाǽ को दशाǷने के Ȣलए Ȟकया जाता 
है। ȝडȤजटल अलामǷ तब उòपǆ होते हȂ जब कोइǷ ȝडवाइस या ĵणाली 
अपनी सामाõय ȨĀथȞत से बदलकर दोष या चेतावनी ȨĀथȞत मǽ पǯचँ 
जाती है। ये अलामǷ फɷüड ȝडवाइसाǽ से PLC तक ĵेȟषत होते हȂ और 
Ȟफर SCADA ऑपरेटर Āħɷन पर ĵदɏश˷त Ȟकए जाते हȂ। 
औǂोȞगक सरुZा मǽ अलामǷ मॉȞनटȪर˷ग का महòव 
औǂोȞगक संयİंाǽ मǽ सुरZा और Ȟवǎसनीयता बनाए रखन ेके Ȣलए 
अलामǷ मॉȞनटȪरग˷ आवþयक है। यह ऑपरेटराǽ को दोष, मशीन 
Ȟवफलता या असुरȤZत ȨĀथȞतयाǽ का शीĪ पता लगाने और उपकरणाǽ 
कɷ ZȞत या ǧघǷटनाआǽ को रोकने के Ȣलए सुधाराòमक कायǷवाही करने 
मǽ सहायता करता है। 

Classification of Digital Alarms 
High Alarm – Generated when a process parameter 
exceeds the upper safe limit. 
Low Alarm – Generated when a process parameter 
falls below the safe operating limit. 
Fault Alarm – Indicates equipment malfunction such 
as motor failure or sensor error. 
Emergency Alarm – Indicates critical conditions that 
require immediate shutdown or operator action. 
Method of Interfacing Digital Alarm Signals with 
PLC 
Digital alarm signals from sensors or protection 

ȝडȤजटल अलामǷ का वगʀकरण 
हाइǷ अलामǷ – तब उòपǆ होता ह ैजब कोइǷ ĵȞħया पैरामीटर ऊपरी 
सुरȤZत सीमा से अȡधक हो जाता है। 
लो अलामǷ – तब उòपǆ होता है जब कोइǷ ĵȞħया पैरामीटर सुरȤZत 
संचालन सीमा से नीचे चला जाता है। 
फॉüट अलामǷ – उपकरण कɷ खराबी जैसे मोटर Ȟवफलता या सǽसर 
İुȜट को दशाǷता है। 
आपातकालीन अलामǷ – गभंीर पțरȨĀथȞतयाǽ को दशाǷता है Ȥजनमǽ 
तुरंत शटडाउन या ऑपरेटर कɷ कारǷवाइǷ आवþयक होती है। 
PLC के साथ ȝडȤजटल अलामǷ Ȣसêनलाǽ कɷ इंटरफेȱस˷ग कɷ Ȟवȡध 
सǽसर या सुरZा उपकरणाǽ से ĵाöत ȝडȤजटल अलामǷ Ȣसêनलाǽ को PLC 
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devices are connected to PLC digital input modules. 
The PLC program processes these signals and sends 
alarm status information to the SCADA system 
through a communication network. 

के ȝडȤजटल इनपुट मॉƳूल से जोड़ा जाता है। PLC ĵोĩाम इन 
Ȣसêनलाǽ को ĵोसेस करता ह ैऔर कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  के माôयम से 
अलामǷ ȨĀथȞत कɷ जानकारी SCADA ĵणाली को भेजता है। 

Working Principle of Digital Alarm Generation and 
Notification  
When a fault or abnormal condition occurs, the 
sensor sends a digital signal to the PLC. The PLC logic 
detects the condition and activates an alarm bit. This 
alarm information is transmitted to the SCADA 
system, where it appears as a visual or audible 
notification for the operator. 
Block Diagram of Digital Alarm System with PLC 
and SCADA 
The alarm system typically includes sensors, PLC 
input modules, a communication network, and the 
SCADA monitoring station. 

ȝडȤजटल अलामǷ उòपǆ करने और सूचना देने का कायǷ Ȣसƽातं   
जब कोइǷ दोष या असामाõय ȨĀथȞत उòपǆ होती ह,ै तब सǽसर PLC को 
एक ȝडȤजटल Ȣसêनल भेजता है। PLC लॉȤजक इस ȨĀथȞत का पता 
लगाता है और एक अलामǷ Ȟबट को सȞħय करता है। यह अलामǷ 
जानकारी SCADA ĵणाली को ĵेȟषत कɷ जाती ह,ै जहाँ यह ऑपरटेर 
के Ȣलए ǩþय या Ľǉ सूचना के ǫप मǽ ȝदखाइǷ देती है। 
 
 
PLC और SCADA के साथ ȝडȤजटल अलामǷ ĵणाली का øलॉक 
डायĩाम 
अलामǷ ĵणाली मǽ सामाõयतः सǽसर, PLC इनपुट मॉƳूल, एक 
कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  और SCADA मॉȞनटȪर˷ग Āटेशन शाȟमल होत ेहȂ। 

Applications in Industrial Monitoring Systems 
Digital alarm systems are widely used in power 
plants, manufacturing industries, water treatment 
facilities, oil and gas plants, and automated 
production systems to ensure safe and reliable 
operation. 
 

औǂोȞगक Ȟनगरानी ĵणाȢलयाǽ मǽ अनĵुयोग 
ȝडȤजटल अलामǷ ĵणाȢलयाǽ का ǉापक ǫप से Ȟवǂुत संयİंाǽ, 
ȞवȞनमाǷण उǂोगाǽ, जल उपचार संयİंाǽ, तले और गैस संयİंाǽ तथा 
ĀवचाȢलत उòपादन ĵणाȢलयाǽ मǽ सुरȤZत और Ȟवǎसनीय संचालन 
सुȞनȣǊत करने के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। 

16.4 Analog Alarm Virtual Simulation in SCADA Software | SCADA सॉ÷टवेयर 
मǽ एनालॉग अलामǷ वचुǷअल Ȣसमलुेशन 

 
Fig. 16.4: Analog Alarm Virtual Simulation in SCADA Software | SCADA सॉ÷टवेयर मǽ एनालॉग अलामǷ वचुǷअल 

Ȣसमुलेशन 
 

Introduction to Analog Alarm Simulation (Fig. 
16.4) 
Analog alarm virtual simulation in SCADA software 
is used to detect and indicate abnormal conditions in 

एनालॉग अलामǷ Ȣसमलेुशन का पțरचय (Fig. 16.4) 
SCADA सॉ÷टवेयर मǽ एनालॉग अलामǷ वचुǷअल Ȣसमुलशेन का 
उपयोग तापमान, दबाव, ĵवाह या Āतर जैसे एनालॉग ĵȞħया 
वेțरएबüस मǽ असामाõय ȨĀथȞतयाǽ का पता लगाने और संकेत दने ेके 
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analog process variables such as temperature, 
pressure, flow, or level. The SCADA system 
continuously monitors analog values received from 
the PLC or RTU, and when the value crosses 
predefined limits, an alarm is generated on the 
operator screen. 
Importance of Analog Signal Monitoring in 
Process Control 
Analog signal monitoring is important for 
maintaining safe and stable industrial operations. It 
helps operators observe process parameters in real 
time and quickly identify conditions that may cause 
equipment damage or process failure. 

Ȣलए Ȟकया जाता है। SCADA ĵणाली PLC या RTU से ĵाöत 
एनालॉग मानाǽ कɷ Ȟनरंतर Ȟनगरानी करती ह,ै और जब मान 
पूवǷȞनधाǷțरत सीमाआǽ को पार कर जाता ह,ै तब ऑपरेटर Āħɷन पर 
अलामǷ उòपǆ होता है। 
 
ĵȞħया Ȟनयİंण मǽ एनालॉग Ȣसêनल मॉȞनटȪर˷ग का महòव 
एनालॉग Ȣसêनल मॉȞनटȪर˷ग सुरȤZत और ȨĀथर औǂोȞगक संचालन 
बनाए रखने के Ȣलए महòवपूणǷ है। यह ऑपरेटराǽ को वाĀतȞवक समय 
मǽ ĵȞħया परैामीटर का अवलोकन करने और उन ȨĀथȞतयाǽ कɷ शीĪ 
पहचान करने मǽ सहायता करता ह ैजो उपकरण ZȞत या ĵȞħया 
Ȟवफलता का कारण बन सकती हȂ। 

Types of Analog Alarm Conditions  
High Limit Alarm – Activated when the process 
value exceeds the predefined upper limit. 
Low Limit Alarm – Activated when the process value 
drops below the defined lower limit. 
High-High Alarm – Indicates a critical condition 
where the value rises far above the safe limit and 
requires immediate action. 
Low-Low Alarm – Indicates a serious condition 
where the value falls significantly below the safe 
operating limit. 
Steps to Create Virtual Analog Alarm in SCADA 
Software 
First, create an analog tag in the SCADA software 
and link it with the corresponding PLC analog input 
address. Then configure alarm limits such as high 
and low thresholds. After setting the limits, design 
alarm indicators on the SCADA screen to display 
warning messages or visual alerts. 

एनालॉग अलामǷ ȨĀथȞतयाǽ के ĵकार   
हाइǷ Ȣलȟमट अलामǷ – तब सȞħय होता ह ैजब ĵȞħया मान 
पूवǷȞनधाǷțरत ऊपरी सीमा से अȡधक हो जाता है। 
लो Ȣलȟमट अलामǷ – तब सȞħय होता है जब ĵȞħया मान ȞनधाǷțरत 
Ȟनúन सीमा से नीचे Ȟगर जाता है। 
हाइǷ-हाइǷ अलामǷ – एक गभंीर ȨĀथȞत को दशाǷता है Ȥजसमǽ मान 
सुरȤZत सीमा से बǯत अȡधक बढ़ जाता है और तòकाल कारǷवाइǷ कɷ 
आवþयकता होती है। 
लो-लो अलामǷ – एक गंभीर ȨĀथȞत को दशाǷता ह ैȤजसमǽ मान सुरȤZत 
संचालन सीमा से काफɷ नीचे Ȟगर जाता है। 
SCADA सॉ÷टवेयर मǽ वचुǷअल एनालॉग अलामǷ बनान ेके चरण 
सबसे पहले SCADA सॉ÷टवेयर मǽ एक एनालॉग टैग बनाएǺ  और उसे 
संबȡंधत PLC एनालॉग इनपुट एडǹसे से ȱलक˷ करǽ। इसके बाद हाइǷ 
और लो ıेशहोüड जैसी अलामǷ सीमाएँ कॉȥõफ़गर करǽ। सीमाएँ 
ȞनधाǷțरत करने के बाद, चेतावनी संदेश या ǩþय अलटǷ ĵदɏश˷त करने 
के Ȣलए SCADA Āħɷन पर अलामǷ संकेतक ȝडजाइन करǽ। 

Working Principle of Analog Alarm Simulation 
The SCADA system continuously reads analog data 
from the PLC. If the process value crosses the 
configured alarm limits, the SCADA software 
generates a visual or audible alarm to notify the 
operator. 
Schematic Diagram of Analog Monitoring System 
The monitoring system includes sensors connected 
to PLC analog input modules, communication with 
SCADA software, and display of process values and 
alarms. 

एनालॉग अलामǷ Ȣसमलेुशन का कायǷ Ȣसƽांत 
SCADA ĵणाली PLC से एनालॉग डेटा को Ȟनरंतर पढ़ती है। यȝद 
ĵȞħया मान कॉȥõफ़गर कɷ गइǷ अलामǷ सीमाआǽ को पार कर जाता ह,ै 
तो SCADA सॉ÷टवेयर ऑपरेटर को सूȠचत करने के Ȣलए ǩþय या 
Ľǉ अलामǷ उòपǆ करता है। 
एनालॉग मॉȞनटȪर˷ग ĵणाली का ĀकɷमȜैटक आरेख 
इस मॉȞनटȪरग˷ ĵणाली मǽ PLC के एनालॉग इनपुट मॉƳलू से जुड़े 
सǽसर, SCADA सॉ÷टवेयर के साथ संचार और ĵȞħया मानाǽ तथा 
अलामǷ का ȝडĀöले शाȟमल होता ह।ै 

Applications in Industrial Process Visualization 
Analog alarm simulation is widely used in 
temperature monitoring systems, pressure control 
systems, chemical processing plants, water 
treatment facilities, and power generation systems 
to maintain safe and efficient process control. 
 

औǂोȞगक ĵȞħया ǩþयाकंन मǽ अनĵुयोग 
एनालॉग अलामǷ Ȣसमलुेशन का ǉापक ǫप से तापमान Ȟनगरानी 
ĵणाȢलयाǽ, दबाव Ȟनयİंण ĵणाȢलयाǽ, रासायȞनक ĵसंĀकरण संयİंाǽ, 
जल उपचार सुȞवधाआǽ और Ȟवǂुत उòपादन ĵणाȢलयाǽ मǽ सुरȤZत और 
कुशल ĵȞħया Ȟनयİंण बनाए रखने के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। 
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16.5 Analog Alarm Interfacing Between PLC and SCADA | PLC और SCADA 
के बीच एनालॉग अलामǷ इंटरफेȱस˷ग 

 
Fig. 16.5: Analog Alarm Interfacing Between PLC and SCADA | PLC एवं SCADA के बीच एनालॉग अलामǷ इंटरफेȱस˷ग 

 
Introduction to Analog Alarm Interfacing (Fig. 
16.5) 
Analog alarm interfacing is the process of connecting 
analog signals from field sensors to a PLC and 
transmitting alarm information to the SCADA 
system for monitoring. Analog alarms are generated 
when process values such as temperature, pressure, 
flow, or level exceed predefined safe limits. These 
alarms help operators quickly identify abnormal 
conditions in industrial processes. 
Sources of Analog Signals 
Analog signals are obtained from various industrial 
sensors that measure physical parameters. 
Temperature Sensors – Used to measure heat or 
temperature in machines and processes. 
Pressure Sensors – Used to monitor pressure in 
pipelines, tanks, and hydraulic systems. 
Flow Sensors – Used to measure the rate of fluid or 
gas flow. 
Level Sensors – Used to detect liquid levels in 
storage tanks or containers. 

एनालॉग अलामǷ इंटरफेȱस˷ग का पțरचय (Fig. 16.5) 
एनालॉग अलामǷ इंटरफेȱस˷ग वह ĵȞħया ह ैȤजसमǽ फɷüड सǽसर से 
ĵाöत एनालॉग Ȣसêनलाǽ को PLC से जोड़ा जाता है और अलामǷ 
जानकारी को Ȟनगरानी के Ȣलए SCADA ĵणाली तक ĵेȟषत Ȟकया 
जाता है। एनालॉग अलामǷ तब उòपǆ होते हȂ जब तापमान, दबाव, 
ĵवाह या Āतर जैसे ĵȞħया मान पवूǷȞनधाǷțरत सुरȤZत सीमाआǽ से 
अȡधक हो जात ेहȂ। य ेअलामǷ ऑपरेटराǽ को औǂोȞगक ĵȞħयाआǽ मǽ 
असामाõय ȨĀथȞतयाǽ कɷ शीĪ पहचान करने मǽ सहायता करते हȂ। 
एनालॉग Ȣसêनलाǽ के Ŀोत 
एनालॉग Ȣसêनल Ȟवȣभǆ औǂोȞगक सǽसराǽ से ĵाöत होते हȂ जो भौȞतक 
पैरामीटर को मापते हȂ। 
तापमान सǽसर – मशीनाǽ और ĵȞħयाआǽ मǽ ऊÿमा या तापमान को 
मापने के Ȣलए उपयोग Ȟकए जात ेहȂ। 
दबाव सǽसर – पाइपलाइन, टȂकाǽ और हाइडǹोȢलक ĵणाȢलयाǽ मǽ दबाव 
कɷ Ȟनगरानी के Ȣलए उपयोग Ȟकए जाते हȂ। 
ĵवाह सǽसर – Ĳव या गैस के ĵवाह कɷ दर को मापन ेके Ȣलए उपयोग 
Ȟकए जाते हȂ। 
Āतर सǽसर – भंडारण टȂकाǽ या कंटेनराǽ मǽ Ĳव के Āतर का पता लगाने 
के Ȣलए उपयोग Ȟकए जात ेहȂ। 

Configuration of Analog Alarm Limits in PLC and 
SCADA 
Analog alarm limits are configured in the PLC 
program or SCADA software by setting threshold 
values such as high limit, low limit, or critical limits. 
When the analog value crosses these limits, the 
system generates an alarm signal. 

PLC और SCADA मǽ एनालॉग अलामǷ सीमाआǽ का 
कॉȥõफ़गरेशन 
एनालॉग अलामǷ सीमाएँ PLC ĵोĩाम या SCADA सॉ÷टवेयर मǽ उìच 
सीमा, Ȟनúन सीमा या महòवपणूǷ सीमाएँ जैसे ıेशहोüड मान ȞनधाǷțरत 
करके कॉȥõफ़गर कɷ जाती हȂ। जब एनालॉग मान इन सीमाआǽ को पार 
करता ह,ै तब ĵणाली एक अलामǷ Ȣसêनल उòपǆ करती है। 
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Steps to Interface Analog Alarm Signals with PLC 
First, connect the analog sensors to the PLC analog 
input module. Next, configure the analog input 
channel and scale the signal to engineering units. 
Then define alarm limits in the PLC or SCADA 
software and link the alarm tags with SCADA display 
screens. 

PLC के साथ एनालॉग अलामǷ Ȣसêनलाǽ को इंटरफेस करने के 
चरण 
सबसे पहले एनालॉग सǽसराǽ को PLC के एनालॉग इनपुट मॉƳलू से 
जोड़ǽ। इसके बाद एनालॉग इनपुट चैनल को कॉȥõफ़गर करǽ और 
Ȣसêनल को इंजीȞनयȪरग˷ यȞूनट मǽ Āकेल करǽ। Ȟफर PLC या SCADA 
सॉ÷टवेयर मǽ अलामǷ सीमाएँ ȞनधाǷțरत करǽ और अलामǷ टैêस को 
SCADA ȝडĀöले Āħɷन के साथ ȱल˷क करǽ। 

Working Principle of Analog Alarm Detection and 
Communication 
The sensor sends an analog signal to the PLC. The 
PLC processes the signal and compares it with preset 
alarm limits. If the value crosses the limit, an alarm 
bit is activated and transmitted to the SCADA system 
through the communication network. 
Analog Alarm Monitoring System 
The monitoring system includes sensors, PLC analog 
input modules, communication network, and SCADA 
software for alarm display and operator notification. 

एनालॉग अलामǷ पहचान और संचार का कायǷ Ȣसƽातं 
सǽसर PLC को एक एनालॉग Ȣसêनल भेजता है। PLC इस Ȣसêनल को 
ĵोसेस करता है और इसे पवूǷȞनधाǷțरत अलामǷ सीमाआǽ के साथ तलुना 
करता है। यȝद मान सीमा को पार कर जाता ह,ै तो एक अलामǷ Ȟबट 
सȞħय हो जाती है और कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  के माôयम से SCADA 
ĵणाली को ĵेȟषत कɷ जाती है। 
एनालॉग अलामǷ मॉȞनटȪर˷ग ĵणाली  
इस मॉȞनटȪरग˷ ĵणाली मǽ सǽसर, PLC एनालॉग इनपुट मॉƳलू, 
कúयȞुनकेशन नेटवकǷ  और अलामǷ ȝडĀöले तथा ऑपरेटर सूचना के 
Ȣलए SCADA सॉ÷टवेयर शाȟमल होते हȂ। 

Advantages of Analog Alarm Monitoring 
Analog alarm monitoring improves process safety, 
early fault detection, and efficient system 
supervision. 
Applications in Process Industries 
Analog alarm interfacing is widely used in chemical 
plants, power stations, oil and gas industries, water 
treatment plants, and manufacturing systems where 
continuous monitoring of process parameters is 
required. 
 

एनालॉग अलामǷ मॉȞनटȪर˷ग के लाभ 
एनालॉग अलामǷ मॉȞनटȪर˷ग ĵȞħया सुरZा, ĵारंȣभक दोष पहचान और 
ĵभावी ĵणाली पयǷवZेण को बहेतर बनाती है। 
ĵȞħया उǂोगाǽ मǽ अनĵुयोग 
एनालॉग अलामǷ इंटरफेȱस˷ग का ǉापक ǫप से रासायȞनक संयंİाǽ, 
Ȟवǂुत Āटेशनाǽ, तले और गैस उǂोगाǽ, जल उपचार संयंİाǽ और 
ȞवȞनमाǷण ĵणाȢलयाǽ मǽ उपयोग Ȟकया जाता ह ैजहा ँĵȞħया पैरामीटर 
कɷ Ȟनरंतर Ȟनगरानी आवþयक होती है। 

16.6 Basic Report Generation in SCADA System | SCADA ĵणाली मǽ मलूभूत 
țरपोटǷ जनरशेन 

 
Fig. 16.6: Basic Report Generation in SCADA System | SCADA ĵणाली मǽ मूलभूत țरपोटǷ जनरेशन 
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Introduction to SCADA Data Reporting (Fig. 16.6) 
In a SCADA (Supervisory Control and Data 
Acquisition) system, data reporting is the process of 
collecting, storing, and presenting operational data 
in a structured report format. SCADA software 
automatically records process values, alarms, and 
system events, which can later be used for analysis, 
monitoring, and documentation. 
Importance of Reports in Industrial Monitoring 
and Analysis 
Reports help operators and engineers understand 
system performance over time. They provide useful 
information about machine operation, production 
output, alarm occurrences, and process trends. 
These reports assist in troubleshooting, maintenance 
planning, and improving industrial efficiency. 

SCADA डेटा țरपोɘट˷ग का पțरचय (Fig. 16.6) 
SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition) 
ĵणाली मǽ डेटा țरपोɘट˷ग वह ĵȞħया ह ैȤजसमǽ संचालन संबधंी डेटा को 
एकȞİत, संĩहीत और संरȠचत țरपोटǷ ĵाǫप मǽ ĵĀतुत Ȟकया जाता है। 
SCADA सॉ÷टवेयर ĀवचाȢलत ǫप से ĵȞħया मानाǽ, अलामाȀ और 
ĵणाली घटनाआǽ को țरकॉडǷ करता ह,ै Ȥजनका बाद मǽ ȞवǍेषण, 
Ȟनगरानी और ĵलेखन के Ȣलए उपयोग Ȟकया जा सकता है। 
औǂोȞगक Ȟनगरानी और ȞवǍेषण मǽ țरपोटाȀ का महòव 
țरपोटǷ ऑपरेटराǽ और इंजीȞनयराǽ को समय के साथ ĵणाली के ĵदशǷन 
को समझने मǽ सहायता करती हȂ। वे मशीन संचालन, उòपादन 
आउटपुट, अलामǷ घटनाआǽ और ĵȞħया ĵवृȢƷयाǽ के बारे मǽ उपयोगी 
जानकारी ĵदान करती हȂ। ये țरपोटǷ समĀया Ȟनवारण, रखरखाव 
योजना और औǂोȞगक दZता मǽ सुधार करन ेमǽ सहायता करती हȂ। 
 

Classification of SCADA Reports 
Alarm Report – Displays a list of alarms generated 
during system operation, including time and alarm 
type. 
Event Report – Records important system events 
such as start, stop, or equipment status changes. 
Production Report – Shows production data such as 
quantity of products manufactured or machine 
operating hours. 
Historical Data Report – Provides stored data of 
process parameters over a selected time period for 
analysis. 

SCADA țरपोटाȀ का वगʀकरण 
अलामǷ țरपोटǷ – ĵणाली संचालन के दौरान उòपǆ अलामाȀ कɷ सूची 
ĵदɏश˷त करती ह,ै Ȥजसमǽ समय और अलामǷ का ĵकार शाȟमल होता 
है। 
इवǽट țरपोटǷ – महòवपणूǷ ĵणाली घटनाआǽ जैसे ĀटाटǷ, Āटॉप या 
उपकरण ȨĀथȞत पțरवतǷन को țरकॉडǷ करती है। 
उòपादन țरपोटǷ – उòपादन डटेा जसेै ȞनɌम˷त उòपादाǽ कɷ माİा या 
मशीन संचालन के घंटे को ĵदɏश˷त करती है। 
एȞेतहाȢसक डेटा țरपोटǷ – ȞवǍषेण के Ȣलए चयȞनत समय अवȡध के 
दौरान ĵȞħया पैरामीटर के संĩहीत डेटा को ĵदान करती है। 

Steps to Generate Basic Reports in SCADA 
Software 
First, configure data logging and tag recording in the 
SCADA software. Next, define the report format and 
select the required tags or variables. After that, 
generate the report using the reporting tool and 
export it to formats such as PDF or spreadsheet. 
Constructional Features of SCADA Reporting Tools 
SCADA reporting tools include data logging modules, 
report configuration panels, database storage 
systems, and report viewing interfaces. 

SCADA सॉ÷टवेयर मǽ मलूभतू țरपोटǷ बनान ेके चरण 
सबसे पहले SCADA सॉ÷टवेयर मǽ डेटा लॉȭग˷ग और टैग țरकॉəड˷ग को 
कॉȥõफ़गर करǽ। इसके बाद țरपोटǷ ĵाǫप ȞनधाǷțरत करǽ और आवþयक 
टैग या वेțरएबल का चयन करǽ। इसके पǊात țरपोɘट˷ग टूल का उपयोग 
करके țरपोटǷ तयैार करǽ और उसे PDF या Āĵेडशीट जैसे ĵाǫपाǽ मǽ 
ȞनयाǷत करǽ। 
SCADA țरपोɘट˷ग टूüस कɷ संरचनाòमक Ȟवशेषताएँ 
SCADA țरपोɘट˷ग टूüस मǽ डेटा लॉȭगग˷ मॉƳलू, țरपोटǷ कॉȥõफ़गरशेन 
पैनल, डेटाबेस Āटोरेज ȢसĀटम और țरपोटǷ दखेने के इंटरफेस शाȟमल 
होते हȂ। 

Advantages of Automated Report Generation 
Automated reports provide accurate data recording, 
quick analysis, improved system monitoring, and 
better documentation of industrial operations. 
Applications in Industrial Process Documentation 
and Maintenance 
SCADA reports are widely used in manufacturing 
industries, power plants, water treatment facilities, 
chemical industries, and automated production 
systems for process documentation, performance 
analysis, and maintenance management. 

ĀवचाȢलत țरपोटǷ जनरेशन के लाभ 
ĀवचाȢलत țरपोटǷ सटीक डेटा țरकॉəड˷ग, òवțरत ȞवǍषेण, बेहतर 
ĵणाली Ȟनगरानी और औǂोȞगक संचालन के बहेतर ĵलेखन ĵदान 
करती हȂ। 
औǂोȞगक ĵȞħया ĵलखेन और रखरखाव मǽ अनĵुयोग 
SCADA țरपोटाȀ का ǉापक ǫप से ȞवȞनमाǷण उǂोगाǽ, Ȟवǂुत संयİंाǽ, 
जल उपचार संयİंाǽ, रासायȞनक उǂोगाǽ और ĀवचाȢलत उòपादन 
ĵणाȢलयाǽ मǽ ĵȞħया ĵलखेन, ĵदशǷन ȞवǍषेण और रखरखाव 
ĵबंधन के Ȣलए उपयोग Ȟकया जाता है। 
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MCQ's | बǯȞवकüपीय ĵǌ 

Q1. Which unit is considered the core of a SCADA 
system? / SCADA ȢसĀटम का मéुय घटक कौन सा है? 
(a) PLC / पीएलसी 
(b) RTU / आरटीयू 
(c) MTU (Master Terminal Unit) / एमटीयू (माĀटर टɌम˷नल 
यȞूनट) 
(d) HMI / एचएमआइǷ 
Ans. c | Sol. : MTU manages communication, data 
collection, and operator interfacing. / एमटीयू संचार, डेटा 
संĩह और ऑपरेटर इंटरफेȱस˷ग का ĵबंधन करता है। 
Q2. Which communication protocol is commonly 
used between SCADA and PLC? / SCADA और पीएलसी 
के बीच सामाõयतः कौन सा कúयȞुनकेशन ĵोटोकॉल उपयोग Ȟकया 
जाता है? 
(a) SMTP / एसएमटीपी 
(b) Modbus / मोडबस 
(c) FTP / एफटीपी 
(d) HTTP / एचटीटीपी 
Ans. b | Sol. : Modbus is a standard industrial 
protocol for SCADA-PLC communication. / मोडबस 
SCADA और पीएलसी के बीच संचार के Ȣलए एक मानक औǂोȞगक 
ĵोटोकॉल है। 
Q3. What does HMI primarily provide in a SCADA 
system? / SCADA ȢसĀटम मǽ एचएमआइǷ मéुय ǫप से èया 
ĵदान करता है? 
(a) Data storage / डेटा Āटोरेज 
(b) User interface for monitoring and control / मॉȞनटȪर˷ग 
और Ȟनयİंण के Ȣलए यूजर इंटरफेस 
(c) Communication protocol / कúयȞुनकेशन ĵोटोकॉल 
(d) Sensor calibration / सǽसर कैȢलķेशन 
Ans. b | Sol. : HMI provides a graphical interface for 
human interaction with processes. / एचएमआइǷ ĵȞħयाआǽ 
के साथ मानवीय इंटरएèशन के Ȣलए ĩाȞफकल इंटरफेस ĵदान करता है। 
Q4. What does the RTU do when there is no 
immediate command from MTU? / जब एमटीयू से कोइǷ 
ताòकाȢलक आदेश नहɸ होता है तो आरटीयू èया करता है? 
(a) Deletes stored data / संĩहीत डटेा ȟमटा देता है 
(b) Waits and stores data locally / ĵतीZा करता है और डेटा 
को Āथानीय ǫप से संĩȝहत करता है 
(c) Shuts down / बंद हो जाता है 
(d) Sends random data / याǩȧƨक डटेा भेजता है 
Ans. b | Sol. : RTUs have storage capability to save 
data until the MTU requests it. / आरटीयू डटेा को तब तक 
Āटोर करता है जब तक एमटीयू अनुरोध नहɸ करता। 
Q5. Which communication method is most reliable 
for long-distance SCADA interfacing? / लंबी Ǩरी के 
SCADA इंटरफेȱस˷ग के Ȣलए कौन सा संचार तरीका सबसे 
Ȟवǎसनीय है? 
(a) Wi-Fi / वाइǷ-फाइǷ 
(b) RS-485 / आरएस-485 
(c) Bluetooth / øलूटूथ 
(d) Zigbee / Ȥज़गबी 

Ans. b | Sol. : RS-485 is ideal for long-distance and 
industrial environments due to its noise immunity. / 
आरएस-485 लंबी Ǩरी और औǂोȞगक वातावरण मǽ शोर ĵȞतरZा के 
कारण आदशǷ ह।ै 
Q6. Which communication protocol is commonly 
used between SCADA and PLC? / SCADA और PLC के 
बीच सामाõयतः Ȟकस कúयुȞनकेशन ĵोटोकॉल का उपयोग Ȟकया 
जाता है? 
(a) HTTP / एचटीटीपी 
(b) Modbus / मोडबस 
(c) SMTP / एसएमटीपी 
(d) FTP / एफटीपी 
Ans. b | Sol. : Modbus is widely used for SCADA-PLC 
communication. / मोडबस SCADA-PLC संचार के Ȣलए ǉापक 
ǫप से उपयोग Ȟकया जाता है। 
Q7. Which device collects field data and sends it to 
the SCADA system? / कौन-सा ȝडवाइस फɷüड डेटा एकİ 
करता है और SCADA ȢसĀटम को भेजता है? 
(a) HMI / एचएमआइǷ 
(b) PLC / पीएलसी 
(c) RTU / आरटीयू 
(d) MTU / एमटीयू 
Ans. c | Sol. : RTUs are installed in the field to gather 
data and send it to SCADA. / आरटीयू फɷüड मǽ Āथाȟपत होते हȂ 
और डटेा SCADA को भेजते हȂ। 
Q8. A water treatment system is mainly used for? / 
जल उपचार ĵणाली मुéयतः Ȟकसके Ȣलए उपयोग होती है? 

 
(a) Purifying water / पानी शुƽ करने के Ȣलए 
(b) Cutting metal / धातु काटने के Ȣलए 
(c) Painting parts / भागाǽ को रंगने के Ȣलए 
(d) Measuring length / लंबाइǷ मापने के Ȣलए 
Ans. a | Sol. : Water treatment is used to remove 
impurities and make water suitable for use. / जल उपचार 
का उपयोग अशुȥƽयाँ हटाकर पानी को उपयोग योêय बनाने के Ȣलए Ȟकया 
जाता है। 
Q9. Which part of SCADA manages data exchange 
with field devices through PLC? / SCADA का कौन-सा 
भाग PLC के माôयम से फɷüड ȝडवाइसेस के साथ डेटा का आदान-
ĵदान करता है? 
(a) RTU / आरटीयू 
(b) HMI / एचएमआइǷ 
(c) MTU / एमटीय ू
(d) Historian / ȝहĀटोțरयन 
Ans. c | Sol. : MTU handles communication and 
control coordination with PLCs. / एमटीयू PLC के साथ संचार 
और Ȟनयİंण समõवय करता है। 
Q10. Which communication protocol is widely used 
for SCADA-PLC interfacing? / SCADA और PLC 
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इंटरफेȱस˷ग के Ȣलए कौन सा ĵोटोकॉल ǉापक ǫप से उपयोग Ȟकया 
जाता है? 
(a) HTTP / एचटीटीपी 
(b) Modbus / मोडबस 
(c) FTP / एफटीपी 
(d) SMTP / एसएमटीपी 
Ans. b | Sol. : Modbus is a standard protocol for 
industrial communication between PLC and SCADA. / 
मोडबस औǂोȞगक संचार के Ȣलए एक मानक ĵोटोकॉल है जो PLC और 
SCADA के बीच उपयोग Ȟकया जाता है। 
Q11. A SCADA operator interface shows high 
pressure and critical level alarms. What is the 
main use of this interface? / एक SCADA ऑपरेटर 
इंटरफेस मǽ उìच दाब और ȞħȜटकल लेवल अलामǷ ȝदख रहे हȂ। इस 
इंटरफेस का मéुय उपयोग èया है? 

 
(a) Monitoring process conditions / ĵȞħया कɷ ȨĀथȞत कɷ 
Ȟनगरानी 
(b) Painting machine / मशीन को रंगने के Ȣलए 
(c) Cutting material / सामĩी काटने के Ȣलए 
(d) Packing product / उòपाद पैक करने के Ȣलए 
Ans. a | Sol. : A SCADA operator interface is used to 
monitor process values like temperature, pressure, 
and level, and to show alarms for abnormal 
conditions. / SCADA ऑपरेटर इंटरफेस का उपयोग तापमान, दाब 
और Āतर जैसी ĵȞħया ȨĀथȞतयाǽ कɷ Ȟनगरानी करने तथा असामाõय ȨĀथȞत 
मǽ अलामǷ ȝदखान ेके Ȣलए Ȟकया जाता है। 
Q12. Which feature of SCADA allows monitoring 
and controlling PLC devices remotely? / SCADA कɷ 
कौन सी Ȟवशेषता PLC ȝडवाइस को ǨरĀथ ǫप से मॉȞनटर और 
ȞनयȞंİत करने कɷ अनुमȞत देती है? 
(a) Remote Access / țरमोट एèसेस 
(b) Data Logging / डेटा लॉȭग˷ग 
(c) Alarm History / अलामǷ इȞतहास 
(d) Manual Control / मैनअुल Ȟनयİंण 
Ans. a | Sol. : Remote access enables operators to 
control devices from any location. / țरमोट एèसेस ऑपरेटर 
को Ȟकसी भी Āथान से ȝडवाइस ȞनयंȞİत करने कɷ अनमुȞत देता है। 
Q13. Which device stores field data temporarily 
until requested by the MTU? / फɷüड डेटा को अĀथायी 
ǫप से संĩȝहत करने वाला ȝडवाइस कौन सा है, जब तक Ȟक MTU 
Ǆारा अनुरोध न Ȟकया जाए? 
(a) HMI / एचएमआइǷ 
(b) RTU / आरटीयू 
(c) Actuator / एèचुएटर 

(d) Display Panel / ȝडĀöले पैनल 
Ans. b | Sol. : RTU has storage capacity to store and 
transmit data when MTU sends a command. / आरटीयू मǽ 
Āटोरेज Zमता होती है जो एमटीयू के कमांड भेजने पर डेटा टǹांसȟमट करता 
है। 
Q14. Which SCADA component initiates 
communication with PLCs for data collection? / डेटा 
संĩह के Ȣलए PLC से संचार Ȟकस SCADA घटक Ǆारा ĵारंभ Ȟकया 
जाता है? 
(a) HMI / एचएमआइǷ 
(b) RTU / आरटीयू 
(c) MTU (Master Terminal Unit) / माĀटर टɌम˷नल यूȞनट 
(d) Historian / ȝहĀटोțरयन 
Ans. c | Sol. : MTU controls the SCADA system’s data 
collection by initiating communication with PLCs and 
RTUs. / MTU, PLC और RTU से संचार ĵारंभ करके SCADA 
ȢसĀटम का डटेा संĩह ȞनयंȞİत करता है। 
Q15. Which interface type is most commonly used 
to connect PLCs to SCADA systems? / SCADA ȢसĀटम 
से PLC को कनेèट करने के Ȣलए Ȟकस इंटरफेस का सबसे अȡधक 
उपयोग होता है? 
(a) USB / यूएसबी 
(b) HDMI / एचडीएमआइǷ 
(c) Ethernet / इǷथरनेट 
(d) VGA / वीजीए 
Ans. c | Sol. : Ethernet is widely used for high-speed, 
reliable industrial communication between SCADA 
and PLC. / इǷथरनेट SCADA और PLC के बीच उìच गȞत, Ȟवǎसनीय 
औǂोȞगक संचार के Ȣलए ǉापक ǫप से उपयोग Ȟकया जाता है। 
Q16. Which cable is preferred for high-speed 
communication between SCADA and PLC? / SCADA 
और PLC के बीच उìच गȞत संचार के Ȣलए Ȟकस केबल को 
ĵाथȟमकता दी जाती है? 
(a) Coaxial Cable / कोएȩèसयल केबल 
(b) USB Cable / यूएसबी केबल 
(c) Fiber Optic Cable / फाइबर ऑȥöटक केबल 
(d) RS-232 Cable / आरएस-232 केबल 
Ans. c | Sol. : Fiber optic cables offer high-speed and 
long-distance communication. / फाइबर ऑȥöटक केबल उìच 
गȞत और लंबी Ǩरी का संचार ĵदान करती हȂ। 
Q17. Which network is commonly used for fast 
communication between SCADA and PLC? / SCADA 
और PLC के बीच तेज संचार के Ȣलए सामाõयतः Ȟकस नेटवकǷ  का 
उपयोग Ȟकया जाता है? 
(a) GSM / जीएसएम 
(b) Ethernet / इǷथरनेट 
(c) Wi-Fi / वाइǷ-फाइǷ 
(d) Bluetooth / øलूटूथ 
Ans. b | Sol. : Ethernet ensures high-speed and 
reliable communication for industrial automation. / 
इǷथरनेट औǂोȞगक Āवचालन मǽ उìच गȞत और Ȟवǎसनीय संचार सुȞनȣǊत 
करता है। 
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