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Integración Módulos: 

Se procede a la integración de los módulos de cada PLC, para ellos se han de 

llevar a cabo los siguientes pasos: 

 Abrir software Unity pro XL, e inicar un nuevo proyecto. 

 
Línea PROFIBUS DP: 

Al iniciar el proyecto el sistema exige un tipo de PLC, en el caso de profibus es 

en Premium TSX P57 2634M 02.30: 

 

Ilustración 1: Referencia PLC Profibus 

 

 Se obtiene la siguiente cabecera: 
 

 

 

Ilustración 2: Cabecera Profibus DP 
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 Añadir modulo de comunicación Profibus DP (TSX PBY100): 
 

 

Ilustración 3: Modulo comunicaciones Profibus DP 

 
 
 

 

La configuración ya estaría completa después de añadir el modulo de 

comunicación: 

 

 

Ilustración 4: Configuración final línea Profibus DP 
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Línea CAN: 

El PLC CAN está  compuesto por el modulo BMX P34 2030, formado por la 

fuente de alimentación estándar y por el modulo Ethernet: 

 

 
 

Ilustración 5: Cabecera línea CAN 

 

 

 Se deben añadir 3 módulos de entradas y salidas: 

o Módulo de 16 entradas digitales a 24 VCC, y 16 salidas por 

transistor positivo. Para insertar, desde la pantalla de inicio del 

proyecto en la sección binario, referencia BMX DDM 3202K: 

 

 

 

Ilustración 6: Modulo E/S digitales BMX DDM 3202K 
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o Dos módulos de 8 entradas digitales por relé, y 8 salidas digitales 

a 24 VCC. Referencia BMX DDM 16025: 

 

Ilustración 7: Modulo E/S digitales BMX DDM 16025 

 
 

 

 La configuración modular final del PLC de la línea CAN sería la 

siguiente: 

 
 
 

 
Ilustración 8: Configuración final PLC línea CAN 
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 En la línea CAN, la periferia no es descentralizada, con lo cual se debe 

implantar en el bus del PLC. Al insertar la cabecera del bus hay 2 líneas, 

el bus del PLC y el bus del protocolo CANopen. Se puede visualizar en 

el explorador de proyectos: 

 

Ilustración 9: Explorador de proyectos 

 

 

 Se clica sobre el bus CANopen, y se insertan las periferias de 

entrada/salida de la línea CAN. Están ubicadas en el apartado E/S 

distribuidas, referencia STB NCO 2212: 

 

Ilustración 10: Periferias E/S STB NCO 2212 
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 Las periferias llevan incorporados sus respectivos módulos de E/S. la 

configuración final de las periferias sería la siguiente: 

 

 

Ilustración 11: Configuración periferias E/S 
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Pulmón: 

El PLC del pulmón está compuesto por el módulo con la referencia BMX P34 

1000: 

 

 

 

Ilustración 12: Cabecera Pulmón 

 

 

 Añadir el modulo Ethernet RJ45, que es el protocolo con el que trabaja 

el pulmón. La referencia del módulo Ethernet es BMX NOE 0100. 

 
 En este caso las periferias de E/S se comunican con el PLC mediante 

peticiones Modbus Ethernet. 

 
 La Configuración final del pulmón sería la siguiente: 

 
 
 
 

 

Ilustración 13: Configuración final Pulmón 



Estudio de las tapas de automatización de un proceso industrial: 
Comunicaciones y operación 

 

 
9  

Configuración IP: 

Las direcciones IP con las que trabajan los equipos son IP públicas, y se 

resumen en la siguiente tabla: 

Tabla 1: Direcciones IP líneas 
 

Línea Dirección IP 

PLC Profibus 147.83.74.159 

PLC CAN 147.83.74.187 

PLC pulmón 147.83.74.184 

Periferia entradas Pulmón 147.83.74.185 

Periferia salidas Pulmón 147.83.74.186 

 
 

Definir redes Ethernet: 

En el explorador de proyectos se clica en el apartado comunicación -> redes -> 

nueva red. Seleccionar tipo de red Ethernet. 

 
 

Ilustración 14: Creación red Ethernet 

 

 

 Definir campos de la configuración IP: 

o Dirección IP: ejemplo línea Profibus (147.83.74.159). 

o Máscara de subred: siempre se utiliza la 255.255.255.0. 

o Dirección de pasarela: utilizar la dirección 147.83.74.1. 
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Ilustración 15: Configuración IP línea Profibus 

 
 
 
 

Comunicación entre distintos PLC: 

Para la comunicación entre PLC se debe rellenar los campos en la pestaña de 

exploración E/S de la red Ethernet. 

 

Ilustración 16: Envío de datos entre PLC 
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Para el envío y recepción de datos se debe tener en cuenta que la línea 

Profibus DP, y el pulmón son los maestros de la red, y que la CAN es el 

esclavo. 

Entonces la línea CAN no puede abrir ningún enlace Ethernet para el envío de 

datos, pero puede enviar y recibir datos de las otras líneas. 

Para el envío de datos se completan los campos siguiendo los siguientes 

pasos: 

 Definir zona de memoria inicial de lectura y escritura de datos en el PLC 

maestro (Áreas %MW del maestro). 

 Escribir dirección IP del equipo con el que se va a comunicar durante el 

envío. 

 Timeout y velocidad se establecen con valores definidos 

automáticamente. 

 Definir las zonas de memoria de la lectura/ escritura de los datos (Índice 

de maestro e Índice de esclavo). 

 Longitud de datos (lectura o escritura). 

 

 
Envío/recepción de datos desde línea Profibus DP a línea CAN: 

 Escritura: 

o Estado plataforma PT08 reposo (%MW350) -> 1 Byte. 

o Vector destino plataforma PT15 (%MW351) -> 20 Bytes. 

o Número de piezas totales en la línea (%MW373) -> 2 Bytes. 

o Pieza que indica el orden correcto de las bandejas (%MW375) -> 

2 Bytes. 

 Lectura: 

o Estado plataforma PT15 (%MW300) -> 1 Byte. 

o Vector procedente de la plataforma Pt07 (%MW301) -> 20 Bytes. 

o Contador piezas cargadas en el pulmón (%MW321) -> 2 Bytes. 
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Ilustración 17: Comunicación datos Profibus DP - CAN 

 
 
 

 

Envío/recepción de datos Pulmón: 

El pulmón se comunica con sus periferias de entrada y con la línea CAN: 

 
 Escritura: 

o Periferia de salida (%MW40) -> 6 Bytes. 

o (%MW46) -> 1 Byte. Comunicación con línea CAN: 

 %MW46.0: Estado de reposo retenedor DIR06.

 %MW46.1: Estado de avance retenedor DIR06

 %MW46.3: Bloqueo entrada pulmón cuando no se 

necesitan cargar más bandejas.

 %MW46.4: Bloqueo entrada pulmón (se encuentra 

cargando/descargando bandejas).

o Vector inicial descarga pulmón (%MW47) -> 20 Bytes. Transferir 

estado a línea CAN. 

o Contador piezas cargadas (%MW67) -> 2 Bytes. A línea CAN. 
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 Lectura: 

o Periferia de entrada (%MW0) -> 10 Bytes. 

o (%MW10)-> 1 Byte. Comunicación con línea CAN 

 %MW10.0: Estado de reposo plataforma PT06.

 %MW10.2: Señal sensor inductivo DI06.
 
 
 

Ilustración 18: Comunicación datos Pulmón 


