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• Implementar una comunicación Profibus DP entre el PLC S7-300 y una periferia

descentralizada para el control de salidas digitales del módulo de sistema

neumático.

• Establecer información acerca de las características de una comunicación Profibus

DP.

• Analizar la situación actual del control de salidas digitales con un PLC S7-300

• Desarrollar una comunicación Profibus DP entre el PLC S7-300 y una periferia

descentralizada.

OBJETIVOS



PLC SIEMENS S7-300

El controlador lógico programable o autónoma programable es un
dispositivo digital electrónico con memoria programable para el
almacenamiento de instrucciones, permitiendo la implementación de
funciones específicas con el fin de conectar máquinas y procesos. Además,
por sus especiales características de diseño tienen un campo de aplicación
muy amplio como en maniobras de máquinas, instalaciones de seguridad,
señalización y control entre otras



Atributo Valor

Grado de protección IP 20 según IEC 529

Temperatura ambiente

• con instalación horizontal

• con instalación vertical

0 a 60°C

0 a 40°C

Tipo de puerto de comunicación RS422, RS485

Tipo de entrada Analógica, digital

Número de entradas 4 (Analógica), 24 (Digital)

Categoría de tensión 24V DC

Tipo de salida Analógica, digital

Número de salidas 2 (Analógica), 16 (Digital)

Corriente de salida 500mA

Memoria 8 (Load)MB, 192 (Integrated) KB

PLC SIEMENS S7-300



Nos brinda la capacidad de conectar dispositivos de campo ubicados
en plantas industriales con la finalidad de que conversen entre ellos.
El objetivo de un bus de campo es remplazar las conexiones punto a
punto entre los elementos de campo y el equipo de control a través
del tradicional bucle de corriente de 4-20 mA.

BUS DE CAMPO





Es empleado en sistemas de control donde se enfatiza el acceso a dispositivos
distribuidos de E/S y sustituye a los sistemas convencionales de 4 a 20 mA, Hart o
en transmisiones de 24 voltios. Utiliza la interfaz estándar de la capa física de
comunicación RS-485 o fibra óptica. Además, requiere menos de dos
milisegundos para transmitir 1 Kbyte de E/S y es muy usado en controles con
tiempo crítico. A un maestro DP es posible conectar un máximo de 125 estaciones
esclavas PROFIBUS DP

PROFIBUS-DP



PROFIBUS-DP



Temperatura de funcionamiento -40° C a +60° C
Impedancia 150 Ω/Km
Voltaje de funcionamiento máximo 300V
Alcance 1200 metros
Velocidad

CABLE PROFIBUS



PERIFERIA DESCENTRALIZADA

Estos módulos pueden ser de entradas/salidas descentralizadas y necesario colocar a
pie de máquina para que centralice la conexión de todos los controles y
accionamientos enlazados (mediante el bus) con el PLC y que procese la información
recibida para transmitirla al PLC.
Su característica principal es la alta velocidad de comunicación



SENSORES TRANSDUCTORES Y TRANSMISORES 

Los sensores son dispositivos eléctricos y/o mecánicos que captan magnitudes físicas.

Cambian una magnitud física en otra magnitud normalmente eléctrica, para mejor
medición de variables en un determinado fenómeno.

Los transmisores son la interfaz entre el proceso y el sistema de control puesto que su
trabajo consiste principalmente en convertir la señal proveniente del sensor en una
señal estándar normalizada de 4 a 20 miliamperios de corriente directa, usada
proporcionalmente para representar señales de salida.



El proceso a controlar será la organización, selección y almacenamiento de
cajas, de dos diferentes tamaños, en estanterías de 6 filas por 10 columnas. El
proceso consta de un elevador, un brazo neumático, una grúa eléctrica y bandas
transportadoras que manipulan y direccionan las diferentes cajas.

Para controlar el proceso se utiliza botones de inicio, paro y paro de
emergencia. Además, se asignó potenciómetros que controlan la velocidad de las
bandas trasportadoras aledañas al elevador y la posición del mismo, también
mediante la utilización de un selector y un contador se controla la posición de la
grúa eléctrica para determinar el lugar de almacenamiento de las cajas en las
estanterías.

DESCRIPCIÓN DEL PROCESO



DESARROLLO DEL PROYECTO



DESARROLLO DEL PROYECTO



DESARROLLO DEL PROYECTO



DESARROLLO DEL PROYECTO



DESARROLLO DEL PROYECTO



DESARROLLO DEL PROYECTO



DESARROLLO DEL PROYECTO



DESARROLLO DEL PROYECTO



• La comunicación Profibus DP entre el autómata programable y la

periferia descentralizada es bidireccional donde el ET 200M hace el

papel de esclavo y el S7-300 de maestro aumentando así el número de

entradas y salidas tanto analógicas como digitales.

• La implementación de una red de comunicación Profibus DP entre el

PLC S7-300 y la periferia descentralizada ET 200M permitió recibir

señales de 35 sensores y controlar a 34 actuadores empleado

únicamente para la conexión el cable Profibus DP con alcance de 1200m

a 9.6kbit de velocidad.

CONCLUSIONES



• Se realizó pruebas de funcionamiento para el envío y adquisición de

datos mediante la utilización de sensores y actuadores del software

Factory I/O donde se comprobó que la comunicación Profibus DP entre

el autómata programable y la periferia descentralizada es exitosa.

CONCLUSIONES



• Al realizar el enlace entre los diferentes softwares de simulación

ejecutar primeramente el Factory I/O puesto que este, no reconoce

aplicaciones abiertas anteriormente a él

• La ejecución de aplicaciones o proyectos simulados ayudan y facilitan

mucho el proceso de aprendizaje puesto que eliminan el riesgo de

accidentes y pérdidas económicas por el mal uso o incorrecta conexión

de los hardware.

RECOMENDACIONES



• Cuando se realice la comunicación profibus PD verificar que los equipos

a utilizar como el autómata programable y la periferia descentralizada

tengan diferentes direcciones de red para evitar errores en la

programación.

• Emplear el menor número de entradas o salidas analógicas y digitales

del software de simulación Factory I/O puesto que son limitadas,

independientemente del modelo de PLC que se esté utilizando.

RECOMENDACIONES



GRACIAS POR SU ATENCIÓN


