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Resumen 

 

 

Al existir una coexistencia de diversos equipos y componentes de diferentes fabricantes 

en un entorno industrial, surgen dificultades para intentar establecer comunicación entre 

ellos. Aquí radica la importancia crucial de dar solución a este problema que se presenta 

al establecer comunicaciones industriales, en lo particular, utilizando protocolos diversos. 

Estas comunicaciones juegan un papel fundamental en la efectividad y eficiencia de los 

procesos, es por esto, que, frecuentemente se utilizan diferentes formas para lograr dicha 

comunicación. 

Este trabajo de título aborda la implementación de una red de comunicación basada en los 

protocolos PROFINET y MODBUS/TCP para facilitar la interconexión y comunicación 

eficiente entre dos controladores de diferentes fabricantes ubicados en el laboratorio de 

control de la carrera. 
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Glosario   

 

 

PLC (Controlador Lógico Programable): 

Dispositivo electrónico programable utilizado en sistemas de automatización industrial 

para controlar procesos. Ejecuta lógica de control basada en un programa almacenado y 

se comunica con otros dispositivos para supervisar y gestionar operaciones. 

Red de Comunicación: 

Infraestructura que permite la transferencia de datos entre dispositivos. En el contexto 

industrial, las redes de comunicación conectan PLC’s, HMI, periféricas y otros equipos, 

facilitando la interacción y el intercambio de información. 

TIA PORTAL (Totally Integrated Automation Portal): 

Plataforma de software que proporciona un entorno integrado para el diseño, la 

programación y el mantenimiento de sistemas de automatización industrial. Facilita la 

configuración y gestión de dispositivos como PLC’s, periféricas, HMI, entre otros 

pertenecientes al fabricante SIEMENS. 

 

Periféricas: 

Dispositivos adicionales conectados a un sistema principal, como un PLC, para realizar 

funciones específicas. En sistemas de automatización, las periféricas incluyen sensores, 

actuadores, módulos de entrada/salida, entre otros. 

HMI (Interfaz Hombre-Máquina): 

Pantalla gráfica que proporciona una interfaz visual entre los operadores humanos y el 

sistema de control. Permite la supervisión y la interacción con los procesos industriales, 

mostrando información de manera intuitiva. 
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1. Introducción 

 

 

La comunicación efectiva entre dispositivos es esencial para garantizar el funcionamiento 

óptimo de los sistemas. En este contexto, los Controladores Lógicos Programables (PLC’s 

por sus siglas en inglés) son elementos claves que permiten controlar y supervisar una 

amplia variedad de procesos industriales. Sin embargo, en entornos donde coexisten 

PLC’s de distintos fabricantes surge el desafío de establecer una comunicación fluida entre 

ellos. 

Este trabajo se enfoca en explorar la interconexión entre dos PLC’s de fabricantes 

diferentes, utilizando dos protocolos de comunicación distintos. Específicamente, se 

centra en la importancia de esta comunicación para la interconexión de los sistemas y la 

optimización de los procesos industriales. 

 

Este trabajo se divide en cuatro capítulos para ofrecer una explicación completa de su 

implementación. En cada uno de ellos se entregan los antecedentes que dan forma a este 

trabajo escrito que se presenta.   

El primer capítulo proporciona los objetivos en los que se sustenta el desarrollo de este 

trabajo, comenzando con una introducción al proyecto, para luego explicar la justificación 

del porqué del desarrollo de este tema. 

El segundo capítulo aborda el marco teórico, detallando conceptos e información técnica 

sobre los equipos y softwares empleados en la implementación para este trabajo. 

En el tercer capítulo se estudian los protocolos de comunicación utilizados, entregando 

tanto antecedentes de creación como también datos técnicos necesarios e importantes para 

su implementación y correcto funcionamiento. 

Finalmente, el cuarto y último capítulo aborda la explicación del desarrollo del proyecto, 

con los detalles de la comunicación realizada y los por menores existente en el logro de 

esta. 
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1.1 Descripción del problema 

 

Debido al nuevo equipamiento didáctico que ha llegado al laboratorio de control, se 

presenta este trabajo de título para implementar la comunicación de dos redes industriales. 

1.2 Objetivo general 

 

Establecer el funcionamiento de maleta didáctica para la comunicación industrial de 

protocolos de distintos fabricantes 

 

1.3 Objetivos específicos 

 

• Realizar levantamiento de los componentes que se encuentran en las maletas 

didácticas. 

• Estudio de protocolos, PROFINET y MODBUS/TCP. 

• Comunicación de diferentes protocolos a través de TIA PORTAL. 

 

1.4 Alcance de la propuesta. 

  

• El alcance de este proyecto es establecer la comunicación de dos protocolos 

industriales diferentes en las maletas didácticas del laboratorio. 
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2. Levantamiento de componentes e información de softwares. 

 

 

2.1 PLC S7-1200 CPU 1212C AC/DC/RLY de SIEMENS 

 

Es un controlador lógico programable diseñado para aplicaciones industriales de tamaño 

pequeño a mediano. Este PLC ofrece una combinación de entradas y salidas digitales y 

analógicas, así como relés integrados para control de dispositivos de potencia tanto en 

corriente alterna (AC) como en corriente continua (DC). 

Posee un procesador de alto rendimiento, que garantiza una ejecución rápida y precisa de 

todas las instrucciones de control. Es su flexibilidad en términos de conectividad que 

ofrece múltiples puertos de comunicación, como Ethernet y RS-485, facilitando así la 

integración con otros dispositivos y sistemas de control. 

Por último, ofrece una interfaz de programación intuitiva que permite desarrollar y depurar 

programas de control de manera eficiente, esto admite la compatibilidad con una variedad 

de herramientas de programación, incluyendo el software de TIA PORTAL de SIEMENS, 

que facilita la configuración y puesta en marcha del sistema. 

 

 

 

 

Figura 2-1. PLC S7-1200 de SIEMENS. 
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2.2PLC Modicon M221 de Schneider Electric 

 

Es un controlador lógico programable diseñado para aplicaciones industriales de tamaño 

pequeño a mediano. Destaca por su tamaño compacto y su capacidad para ofrecer un 

rendimiento confiable en entornos industriales exigentes. Cuenta con una variedad de 

entradas y salidas digitales, así como entradas analógicas, lo que lo hace adecuado para 

una amplia gama de aplicaciones de control. Además, ofrece opciones de comunicación 

versátiles, incluyendo puertos Ethernet y serie, que permiten la conexión con otros 

dispositivos y sistemas de control. 

Una de las características destacadas del M221 es su facilidad de programación. Utiliza 

un software de programación intuitivo que facilita el desarrollo y la depuración de 

programas de control. También se distingue por su robustez y fiabilidad. Está diseñado 

para soportar condiciones adversas, incluyendo altas temperaturas, vibraciones y 

ambientes con polvo o humedad. 

 

 

 

 

Figura 2-2. PLC Modicon M221 de SCHNEIDER ELECTRIC. 

 

 

2.3Periferia Simatic ET 200SP 

 

Es un componente de la marca SIEMENS, es esencial en el entorno de la automatización 

industrial. Este sistema está diseñado para ofrecer flexibilidad, modularidad y eficiencia 
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en la conexión y control de dispositivos de entrada y salida en diversos procesos 

industriales.  

Su característica principal es su diseño compacto y modular, lo que permite una fácil 

integración en diferentes aplicaciones y espacios reducidos. Sus módulos se pueden 

combinar de manera flexible para adaptarse a las necesidades específicas de cada proceso, 

lo que facilita su instalación y ampliación en el futuro. Este sistema es compatible con una 

variedad de protocolos de comunicación industrial estándar, lo que facilita la integración 

con otros dispositivos y sistemas de control. 

 

 

 

 

Figura 2-3. Periferia Simatic ET-200 SP 

 

 

2.4 Acoplador Modbus/TCP de Helmholz 

 

El acoplador TB20-C de Helmholz es un dispositivo diseñado para facilitar la 

comunicación en sistemas de automatización industrial mediante el protocolo MODBUS 

TCP/IP. Este dispositivo actúa como un intermediario entre los dispositivos de campo y 

los sistemas de control, permitiendo la integración de equipos que utilizan este protocolo 

en redes Ethernet industriales. 

Una de las características destacada del TB20-C es su capacidad para actuar como maestro 

o esclavo en la red, lo que le permite adaptarse a diferentes configuraciones de red y 

requerimientos de comunicación. 
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Figura 2-4. Acoplador MODBUS/TCP de HELMHOLZ 

 

 

2.5 TIA PORTAL (Totally Integrated Automation Portal) 

 

Es la solución integral de SIEMENS para la automatización industrial. Es una plataforma 

de software que reúne todas las herramientas necesarias para el diseño, programación, 

configuración y puesta en marcha de sistemas de control y automatización en un solo 

lugar. 

Con este software se puede trabajar de manera eficiente y productiva, ya que proporciona 

una interfaz intuitiva y unificada para todas las etapas del proceso de automatización. 

Desde la configuración de hardware hasta la programación de PLC’s, HMI y drives, todo 

se gestiona de manera integrada en esta plataforma. Lo destacable es su capacidad para 

simplificar y agilizar el desarrollo de proyectos, ya que ofrece herramientas avanzadas de 

programación, simulación y diagnóstico que permiten trabajar de manera más rápida y 

precisa. 

Por último, esta plataforma promueve la interoperabilidad al ser compatible con una 

amplia gama de dispositivos y protocolos de comunicación industrial. Esto facilita la 

integración de sistemas de diferentes fabricantes y la adaptación a las necesidades 

específicas de cada aplicación. 
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Figura 2-5. TIA PORTAL V17 

 

 

2.6 EcoStruxure Machine Expert Basic  

 

Es una plataforma de software desarrollada por SCHNEIDER ELECTRIC que 

proporciona un entorno de programación intuitivo y versátil para el diseño y la 

configuración de máquinas industriales. Este software está diseñado para simplificar el 

proceso de desarrollo de máquinas al ofrecer herramientas de programación avanzadas y 

una interfaz de usuario intuitiva. Una característica destacada de este software es su 

enfoque basado en bloques de funciones predefinidos, lo que permite a los usuarios crear 

lógica de control de manera rápida y eficiente mediante la combinación de funciones y 

elementos gráficos predefinidos. Esto simplifica la programación y reduce el tiempo de 

desarrollo de la máquina. 

 

 

 

 

Figura 2-6. EcoStruxure Machine Expert Basi



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Capítulo III 
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3. Estudio de protocolos de comunicación 

 

 

3.1 Red de comunicación PROFINET 

 

PROFINET se ha establecido como un protocolo de comunicación altamente eficiente 

para intercambiar datos entre controladores y dispositivos en entornos de automatización 

industrial. Este protocolo permite la comunicación fluida entre controladores como PLC’s, 

DCS o PAC, y una amplia gama de dispositivos, incluyendo bloques de I/O, sistemas de 

visión, lectores RFID, accionadores, instrumentos de procesos, proxies y otros 

controladores. 

Arquitectura y Capas del Modelo OSI: 

PROFINET se basa en el modelo OSI (Open Systems Interconnection), que consta de siete 

capas. La arquitectura PROFINET se integra principalmente en las capas de aplicación 

(7), presentación (6) y sesión (5). A través de estas capas, PROFINET facilita la 

comunicación transparente entre dispositivos y sistemas en una red industrial. 

Tipos de Dispositivos PROFINET: 

PROFINET ofrece la posibilidad de conectar una amplia gama de dispositivos, desde 

controladores lógicos programables (PLC’s) hasta sistemas de accionamiento y 

dispositivos de medición. La versatilidad de PROFINET se refleja en la capacidad de estos 

dispositivos para funcionar tanto en ubicaciones fijas como en movibles, lo que aumenta 

su utilidad y adaptabilidad en diversos entornos industriales. 

Topologías de Red: 

Admite varias topologías de red y esta flexibilidad facilita la adaptación del protocolo a 

diferentes requisitos de la planta, permitiendo una configuración eficiente y escalable. 

Comunicación en Tiempo Real: 

Una de las características distintivas de PROFINET es su capacidad para la comunicación 

en tiempo real. Esto se logra mediante la implementación de mecanismos de 

sincronización y la asignación eficiente de recursos de red para garantizar que los datos 
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críticos se transmitan con mínima latencia. Cabe destacar que también PROFINET puede 

utilizarse sin la necesidad de que sea en tiempo real. 

Seguridad y Diagnóstico: 

PROFINET incorpora funciones avanzadas de seguridad, como la autenticación de 

dispositivos y la encriptación de datos, para garantizar la integridad y confidencialidad de 

la información. Ofrece herramientas de diagnóstico integradas que facilitan la detección y 

resolución de problemas. 

Integración con Estándares Industriales: 

Se integra sin problemas con otros estándares industriales, como PROFIBUS, facilitando 

la interoperabilidad entre dispositivos de diferentes fabricantes. Esta compatibilidad 

garantiza una implementación fluida en entornos industriales diversificados. 

Configuración: 

La configuración de una red PROFINET se realiza mediante herramientas especializadas. 

Las personas pueden utilizar software como TIA PORTAL (Totally Integrated 

Automation) para diseñar, configurar y diagnosticar redes PROFINET, simplificando el 

ciclo de vida del proyecto. 

Conclusión de este protocolo: 

En resumen, el protocolo de comunicación PROFINET ocupa un lugar destacado en el 

campo de la comunicación industrial, ya que ofrece una arquitectura flexible, 

comunicación con diversos equipos, seguridad avanzada y compatibilidad con estándares. 

 

3.2 Red de comunicación MODBUS/TCP. 

 

El protocolo de comunicación MODBUS surgió en 1973 con la necesidad de comunicar 

equipos en el sector industrial, especialmente los equipos Modicon. Desde entonces, ha 

evolucionado y se ha adaptado para satisfacer las demandas cambiantes de la industria. 

Proporcionando una interfaz robusta y eficiente para la comunicación entre dispositivos 

en entornos de control y monitoreo. 

Origen e Historia: 

Este protocolo surge en respuesta a la necesidad de comunicación entre equipos en el 

sector industrial, específicamente para los equipos Modicon. Creado en 1973, ha 

experimentado mejoras continuas, especialmente después de que Modicon fuera adquirido 
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por SCHNEIDER ELECTRIC en 1997. Esta adquisición facilitó la evolución tanto del 

hardware como del protocolo, permitiendo su expansión y mejora continua. 

Características Principales 

El Protocolo MODBUS se destaca por su simplicidad y versatilidad. Se basa en un modelo 

de comunicación maestro/esclavo, donde algunos equipos pueden actuar como maestros, 

esclavos o configurarse para ambos roles. Sus principales variaciones incluyen MODBUS 

RTU, MODBUS ASCII y MODBUS/TCP, adaptándose a diferentes necesidades de 

comunicación y tecnologías de red. 

Arquitectura y Capas del Modelo OSI: 

MODBUS/TCP se fundamenta en el modelo OSI, compuesto por siete capas. Este 

protocolo opera principalmente en las capas de transporte (4) y aplicación (7). La 

simplicidad de su arquitectura permite una implementación ágil y eficiente. 

Estructura de los Mensajes MODBUS/TCP: 

La estructura de los mensajes en MODBUS/TCP es un aspecto crítico de su funcionalidad. 

Los mensajes están organizados en paquetes que contienen información esencial, como la 

dirección del dispositivo, el código de función y los datos específicos de la operación. Esta 

estructura proporciona una forma clara de intercambiar información en una red industrial. 

Modos de Operación y Tipos de Dispositivos: 

MODBUS/TCP ofrece modos de operación versátiles, incluyendo modos de lectura y 

escritura. Es compatible con una amplia variedad de dispositivos, desde controladores 

lógicos programables (PLC’s) hasta dispositivos de adquisición de datos y sistemas de 

supervisión y control. Esta flexibilidad lo convierte en una opción atractiva para entornos 

industriales diversos. 

Comunicación Asíncrona y Sincronización: 

La comunicación asincrónica es una característica central de MODBUS/TCP, permitiendo 

que múltiples dispositivos compartan información de manera eficiente. La sincronización 

se logra mediante la asignación de un marco de tiempo específico para la respuesta de 

cada dispositivo, asegurando una comunicación fluida y evitando conflictos en la red. 

Seguridad y Protocolos Complementarios: 

La seguridad en la comunicación industrial es esencial, y MODBUS/TCP aborda esta 

preocupación mediante el uso de protocolos de seguridad complementarios. La 

implementación de capas adicionales, como TLS/SSL, proporciona un nivel adicional de 

protección, asegurando la integridad y confidencialidad de los datos transmitidos. 
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Conclusión de este protocolo: 

 MODBUS/TCP es un pilar fundamental en el ámbito de la comunicación industrial. Su 

diseño simple, combinado con una funcionalidad poderosa, lo coloca en una posición de 

liderazgo. Las futuras direcciones de investigación podrían centrarse en la mejora continua 

de la seguridad, la integración con tecnologías emergentes y la expansión de su presencia 

en la Industria 4.



 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Capítulo IV
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4.Comunicación de diferentes protocolos a través de TIA PORTAL 

 

 

4.1 Desarrollo de la implementación para comunicación PROFINET 

 

Para la implementación de este proyecto se comenzó utilizando el software TIA PORTAL 

V17(Figura 4-1.), el cual es una herramienta de programación grafica diseñada para el 

desarrollo, configuración y puesta en marcha de autómatas y periferias SIEMENS. En este 

caso se utilizó para el PLC S7-1200 y la periferia ET-200. 

 

 

 

 

Figura 4-1. Software TIA PORTAL V17 

 

 

Para la comunicación realizada ente el PLC y la periferia ET-200, físicamente se utilizó 

un cable PROFINET y en el programa de TIA PORTAL ambos componentes se agregaron 

en “Dispositivos y redes” donde se debe: 

• Agregar dispositivos 

• Asignar direcciones para la comunicación. 

• Asociar dispositivo maestro a esclavos 
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Como se puede apreciar en la Figura 4-2. 

 

 

 

 

Figura 4-2. Conexión de dispositivos en TIA PORTAL 

 

 

 

 

Figura 4-3. Código en KOP para comunicación PROFINET 

 

 

Por consiguiente, en la Figura 4-3. se presenta el código creado en KOP, en el cual consiste 

en crear una entrada y una salida, lo cual físicamente la entrada es activada por un 

interruptor que corresponde a una entrada del PLC y se activa una salida que corresponde 

a la periferia ET-200. Esto se realiza luego de manera inversa, es decir, desde una entrada 

activada por un interruptor de la periferia ET-200 se activará una salida del PLC. Al 

realizar lo mencionado queda lista la comunicación que existe entre ambos componentes 

y esto corresponde a comunicación PROFINET.  
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La comunicación PROFINET físicamente se ve reflejada en ambos componentes y 

además en una HMI creada para realizar la visualización de esto mismo y en ella a su vez 

se observará la comprobación de comunicación MODBUS/TCP.  

 

 

Figura 4-4. HMI  

 

 

 

4.2 Desarrollo de la implementación para comunicación MODBUS/TCP 

 

Para la comunicación realizada entre el PLC S7-1200, la periférica TB20-C y el PLC 

M221, físicamente se utilizó el cable MODBUS/TCP. En este caso se volvió a utilizar el 

programa TIA PORTAL y a su vez un nuevo programa, el EcoStruxure Machine Expert 

Basic. 

En el programa TIA PORTAL se realizó el siguiente código, el cual se divide en diversas 

figuras con una breve explicación de lo que se sucede en cada parte. 

 

 



16 
 

 

 

Figura 4-5. Bloque MB_CLIENT 

 

 

Como se puede observar en la Figura 4-5. se utilizó un bloque MOVE para mover el dato 

comunicado y así poder visualizarlo en la HMI, además, se configuro un bloque 

MB_CLIENT, este bloque cumple la función de realizar la comunicación entre el PLC 

S7-1200 y la periférica TB20-C. Los datos de esta configuración y datos recibidos quedan 

guardados en un bloque datos (DB) como se puede apreciar en la Figura 4-6. 

Cabe mencionar que la información para configurar este bloque es la siguiente y cualquier 

otra configuración o explicación para este bloque se puede encontrar en la ayuda de TIA 

PORTAL. 

• Disconnect: ‘False’ por defecto. Para desconectar la conexión. 

• MB_Mode: “0” para lectura; “1” para escritura. 

• MB_Data_Addr: Dirección inicial de los datos Modbus; “30001” para registros de 

entradas; “40001” para registros de salidas. 

• MB_Data_Len: “1” para la lectura de 1 registro. Cantidad de palabras a leer; Entre 

1 … 125. 

• Connect: “TCON_IP_V4” para comunicar TCP/IP 
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Figura 4-6. Bloque de datos de configuración MB_CLIENT. 

 

 

Para continuar con la comunicación, se desarrolló nuevamente la configuración de un 

bloque, pero esta vez es un MB_SERVER, este cumple la función de realizar la 

comunicación entre el PLC S7-1200 y el PLC M221. Estos datos quedan guardados 

nuevamente en otro bloque de datos (DB), como se puede apreciar en las Figuras 4-7. y 

4-8. 

 

 

Figura 4-7. Bloque MB_SERVER. 
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Figura 4-8. Bloque de datos de configuración MB_SERVER. 

 

 

Cabe destacar que los equipos mencionados anteriormente son de diferentes fabricantes 

por ende estos no se verán reflejados en la parte de “dispositivos y redes” de TIA PORTAL, 

pero si cada uno de los componentes se debe encontrar en la misma red. Otra mención 

más es que en el software TB20-C-ToolboxV2 del fabricante HELMHOLZ (Figura 4-9.) 

es importante ir a la sección de “editar parámetros” debido a que en ella se le asigna la 

dirección IP al dispositivo TB20-C y el puerto MODBUS, entre otras características. 

 

 

 

 

Figura 4-9. Configuración periferia TB20-C 

 

https://www.youtube.com/watch?app=desktop&v=C9TciYdpYCU
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Luego de tener esto configurado, se debe comprobar la comunicación efectiva entre estos 

dos PLC’s, para ello se elaboró lo siguiente en el código KOP en TIA PORTAL que se 

puede observar en la Figura 4-10. 

 

 

Figura 4-10. Código KOP para recibir datos a través de MODBUS/TCP. 

 

 

La función que cumple esta parte del programa es la recepción de los datos que provienen 

desde el PLC M221. Se utiliza nuevamente dos bloques MOVE para mover los datos 

recibidos y así poder visualizarlo en la HMI. 

 

 

 

 

Figura 4-11. Código KOP para enviar datos a través de MODBUS/TCP. 

 

 

Por otro lado, en la Figura 4-11. se puede observar el código para realizar él envió de datos 

desde el PLC S7-1200 y estos serán visualizados en una tabla en el PLC M221.  

He de mencionar que estos datos son números enteros, que se almacenan en un bloque de 

datos (DB), es decir, desde este bloque se realiza la lectura de los datos recibidos y también 

la escritura de los datos a enviar como se puede ver en la Figura 4-12. 
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Figura 4-12. Bloque de datos donde se registran datos enviados y recibidos. 

 

 

Continuando, se realizó un código en el programa EcoStruxure Machine Expert Basic. El 

cual es muy parecido al programa realizado en TIA PORTAL, prácticamente cumplen la 

misma, función, que es la comunicación entre ambos PLC’s y al hacer esto se pueden 

enviar y recibir datos. En la Figura 4-13. se puede apreciar cómo se configura el PLC 

M221 para que exista la comunicación adecuada. 

 

 

 

 

Figura 4-13. Configuración de IP en software EcoStruxure Machine Expert Basic 
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Figura 4-14. Código LADDER para enviar datos. 

 

 

En la Figura 4-14. se visualiza el código y la configuración para poder escribir los datos a 

enviar. De la misma forma en la Figura 4-15. se observa un código muy parecido a lo 

anterior pero esta vez es para la lectura de los datos recibidos. 

 

 

 

 

Figura 4-15. Código LADDER para recibir datos. 

 

 

Finalmente, en la Figura 4-16. se puede observar la tabla donde se escriben los datos que 

deseamos enviar y se visualizan los datos que recibimos, de esta forma queda la 

comunicación implementada entre ambos PLC’s de diferentes fabricantes a través de 

MODBUS/TCP. 
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Figura 4-16. Tabla de animación donde quedan registrados los datos enviados y recibidos. 

 

 

 

4.3 Topología de Red. 

 

En la Figura 4-17. Se puede apreciar la conexión que existe entre los dispositivos de esta 

implementación, cabe destacar que son componentes de distintos fabricantes y 

comunicados con distintos protocolos, pero aun así deben encontrarse en la misma red. 

Las IP de cada equipo es: 

PLC S7-1200: 192.168.2.20/24 

ET-200: 192.168.2.21/24 

TB20-C: 192.168.2.22/24 

PLC M221: 192.168.2.27/24 

HMI VIRTUAL: 192.168.2.30/24 
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Figura 4-17. Topología de red de la implementación. 
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Conclusiones y Recomendaciones. 

 

 

Este trabajo ha explorado la interconexión entre dos Controladores Lógicos Programables 

(PLC's) de marcas diferentes, utilizando dos protocolos de comunicación distintos: 

PROFINET y MODBUS/TCP. 

Como primer desafío en esta implementación se tuvo complicaciones con la configuración 

de la TB20-C, por esta razón se recomienda, al trabajar con esta periferia, descargar el 

software de configuración para revisar y realizar una buena configuración IP, junto a otras 

características relevantes. 

Al realizar el estudio de ambos protocolos se debe comprender el origen de cada uno de 

ellos ya que así se comprenderá en detalle, el cómo se realiza la comunicación entre sí, el 

envió datos y también si se necesitan componentes físicos como intermediarios. 

Por otro lado, se recomienda revisar la ayuda que entrega cada software, esto entrega una 

guía bastante útil a la hora de configurar bloques en el código de programación. 

Otro punto para destacar es que al momento de realizar la configuración de comunicación 

con el protocolo PROFINET, esta se pude efectuar de forma bastante intuitiva, ya que el 

software TIA PORTAL posee variadas herramientas que favorecen este propósito, 

asociado a que los aspectos iniciales de configuración fueron vistos en una asignatura de 

las asignaturas cursadas en la universidad, lo ayudo a comprender como funcionan los 

variados elementos, el software y sus prestaciones. 

Tras estudiar el protocolo de MODBUS/TCP, se pudo verificar que, según el contexto de 

aplicación, es posible optar por la variante más apropiada de MODBUS. Esto implica la 

selección precisa del tipo de MODBUS para la transmisión y recepción de datos, 

considerando aspectos como el tamaño de los datos, su direccionamiento, 

almacenamiento, entre otros 
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Anexos. 

Anexo 1 

En las siguientes figuras se observan los equipos utilizados en esta implementación. La 

maleta didáctica utilizada en el laboratorio de control es la número 2. 

 

Figura 1-1. Implementación conectada en maleta didáctica 

https://us.profinet.com/tecnologia/profinet-es/
https://www.siemens.com/cl/es/productos/tecnologias-de-automatizacion/sistemas/industrial/plc/s7-1200.html
https://www.siemens.com/cl/es/productos/tecnologias-de-automatizacion/sistemas/industrial/plc/s7-1200.html
https://www.cursosaula21.com/modbus-que-es-y-como-funciona/
https://www.se.com/cl/es/download/document/EIO0000001363/
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Figura 1-2. SWITCHES que activan las entradas de los equipos 

 

Figura 1-3. PLC S7-1200 y periferia ET-200. 
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Figura 1-4. Periférica TB20-C. 

 

Figura 1-5. PLC M221 
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Anexo 2. 

Hoja de datos sobre los equipos utilizados en esta implementación. 

 

Figura 2-1. PLC S7-1200 
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Figura 2-2. PLC M221 
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Figura 2-3. Periferia ET-200. 

Anexo 3. 
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Figura 2-4. Periférica TB20-C 

Anexo 3. 

En la siguiente figura se puede observar el funcionamiento de la implementación, 

comunicando datos entre ambos PLC’s. 

 


