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Il - Equipo Docente
Docente Funcion Cargo Dedicacion
CUELLO, JOSE ALBERTO Prof. Responsable P.Adj Exc 40 Hs
AVILA, LUISOMAR Prof. Colaborador P.Adj Simp 10 Hs
MORAN, OSCAR DANIEL Prof. Colaborador DECF EX 5Hs
PINNA GONZALEZ, LUIS FEDERICO Auxiliar de Préctico A.2daSimp 10 Hs

[l - Caracteristicasde Curso

Credito Horario Semanal

Teorico/Préactico | Tedricas| Practicasde Aula | Pract. delab/ camp/ Resid/ PIP, etc. | Total

OHs 3Hs 3Hs 7Hs
Tipificacion | Periodo
B - Teoria con précticas de aulay laboratorio 2° Cuatrimestre
Duracion
Desde Hasta | Cantidad de Semanas | Cantidad de Horas
01/08/2018 19/11/2018 15 105

|V - Fundamentacion

Los robats industriales se han convertido en € soporte bésico parael mundo de la automatizacién industrial. Pero tan
importante como los robots para € desarrollo de sistemas de fabricacion automatizados, hoy son los controladores | 6gicos
programables, microprocesadores, control de procesos por computadoray 10s sistemas | 6gicos de control industrial |os cuales
cada dia encuentran més aplicacion en la automatizacion de la fabricacion. Todos estos dispositivos sumados a los sensores
cada dia mas avanzados, son considerados miembros de la familia de equipamiento para la automatizacion industrial, lo cual
ha producido un cambio en la manera de fabricar los productos. Esta asignatura intenta describir las relaciones entre todos
estos dispositivos en un sistema de fabricacion automatizado.
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El régimen de cursado de la materia es tedrico - préactico con la siguiente modalidad:

1)Se dictan algunas clases magistrales principalmente a inicio de lamateria, en el periodo intermedio y a final de lamisma
Lafinalidad de estas clases es, a inicio, transmitir conceptos general es sobre automati zacién principal mente, tratando de que
el alumno comprenda en forma global lo que luego ird desarrollando alo largo de todo €l cuatrimestre. Las clases magistrales
demitad y final del cursado, son para sacar conclusiones, que permitan fijar 1os conocimientos adquiridos hasta ese
momento.

2)Principalmente se realizan clases tedrico-practicas que facilitan el procesos de ensefianzay aprendizaje: esimportante
destacar que estas clases son interactivas y se realizan en el centro de computos, siempre con la mediacion de la computadora
y de software especificos (de matemética, simulacion, control etc.) o placas el ectronicas especificas que permiten la
comprobacién préactica de | os distintos conoci mientos tedricos que el alumno va recibiendo; estos instrumentos permiten la
conformacién de grupos en forma casi natural, lo que posibilita una mediacion social que es muy importante por la sinergia
gue esto produce.

3)Se intentarealizar por |10 menos una o dos visitas aalgunaindustrialocal o nacional que tenga un alto grado de
automatizacion.

V - Objetivos/ Resultados de Aprendizaje

1) Que el alumno aprenda a disefiar circuitos de control automético.

2) Que & aumno aprenda a programar equipos y dispositivos usados para los sistemas de automatizacion industrial.

3) Que & aumno seinicie en la problemética de la automatizacion industrial y en los distintos campos de investigacion de la
misma.

4) Que el alumno adquieralos conocimientos basi cos necesarios para poder utilizar: PLC's, microcontroladores, sensores,
aplicando programas especificos.

V1 - Contenidos

Autématas Programables

Procesos Continuos. Procesos Discretos. Procesos Discontinuos o por lotes.

Controladores secuenciales. Descripcion del funcionamiento de un Autémata Programable. Arquitectura. Principales
componentes.

Aplicaciones.

L enguaj e de programacion Lineal

Lenguajes de programacién KOP, FUB, Nativo. Instrucciones orientadas a Bits, Instrucciones orientadas a Word.

Contadores - definicion y tipos. Temporizadores - definiciony tipos. Areade memoria. Base detiempo. Bit de Acuse.
Datos. Clasificacion de tipos de datos. Variables. Rutinas Condicionales. Subrutinas ,Interrupciones.

L enguaje de programacién Estructurada
Estructura de programacion Modular con Blogues de Funciones, Bloques de Datos y Objetos B1. Programar una funcién (FC
y FB). Variables Analégicas y Objetos Tecnoldgicos. Implantacién de control PID.

Modelado de Sistemas de Control Secuencial

GRAFCET (gréficos de comando etapatransicién). Simbolos normalizados utilizados en GRAFCET. Reglas de evolucién
del GRAFCET. Ecuaciones del GRAFCET. Eleccion condicional entre varias secuencias. Secuencias simultaneas, salto
condicional. Aplicaciones.

Configuracion de paneles Basicos de PanelesHM |
Introduccién ala supervision de procesos y Adquisicion de datos. Estructurasy Médulos de: Configuracion. Interfase grafica.
Alarmasy Eventos. Comunicacién. Control de proceso.

VII - Plan de Trabaj os Practicos

Practico N°1 1
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Resolver problemas tipicos. Para Autdmatas Programables. Actividad de Laboratorio: Aplicaciones utilizando el PLC S7
-200.

Practico N° 2

Resolver problemas aplicando GRAFCET.

Practico N° 3

Resolver problemas aplicando Programacidn estructurada.

Actividad de Laboratorio: Aplicaciones utilizando el PLC S7- 1200.

Practico N° 4

Resolver problemas aplicando utilizando un HMI

Actividad de Laboratorio: Aplicaciones utilizando €l PLC S7- 1200y €l panel HMI KTP600

V111 - Regimen de Aprobacién

a) Régimen de Promocion.

Asistenciaa 80 % de las clases tedricas.

Aprobacion del 100% de los trabaj os précticos.

Aprobacion 2 (dos) parciales tedrico-practicos escrito o de la recuperacion con minimo 7 puntos.

b) Régimen Regular

Condicion de alumno Regular

Asistenciaal 70 % delas clases tedricas.

Aprobacion del 100% de | os trabaj os practicos.

Aprobacion de 2 (dos) parciales tedrico-practicos escrito o de la recuperacion con minimo 5 puntos.

Examen Final, para Alumnos Regulares
En el examen final estos alumnos seran interrogados, sobre los contenidos tedricos del programa completo. Se le solicita
resolver un problema e implementarlo en un PLC S7-1200 y un panel HMI KTP600.

¢) Alumnos Libres

Para la aprobacién como alumno libre, se debe presentar y defender un proyecto final que involucre trabajos de
experimentacién y desarrollo, en acuerdo con los docentes de la asignatura.

Aprobacion del 100% de los trabajos. (Presentar carpeta al correspondiente afio)

En e examen final estos alumnos seran interrogados, sobre los contenidos tedricos del programa completo. Se le solicita
resolver un problema e implementarlo en un PLC S7-1200 y un panel HM1 KTP600.

I X - Bibliografia Basica

[1] Aquilino Rodriguez Penin (2007), Sistemas SCADA, 2da Edicion. ISBN 978-84-267-1450- 7, Ed. Marcombo SA.
(Barcelona, Espafia)

[2] J. Pedro Romera, J. Lorite, Sebastian Montoso (1994) Automatizacion: Problemas resueltos con autdmatas programables.
Ed. Parafino SA.

[3] U. Remboald, B.O. Nngji, A. Storr (1993). Computer Integrated Manufacturing and Engineering. Ed.Addison-Wesley.

[4] Ramon Pallas Areny (1994). Sensores'y Acondicionadores de Sefiales. Ed. Marcombo.

[5] Manua SIMATIC Sistema de Automatizacion S7-200 SIEMENS Ed. (2002).

[6] E. M. Cuencay otros (2000). “Microcontroladores PIC la Solucién en un Chip”. Ed. Paraninfo.

[7] Enrique Mandado Pérez y otros.(2005). Autématas Programabl es. Editorial I TES Paraninfo.

X - Bibliografia Complementaria

[1] Tutorial “El S7 200 en unahora“ Ed. SIEMENS (1999) .
[2] Tutorial “El S7 200 en dos horas“ Ed. SIEMENS (1999) .
[3] Apuntes de la asignatura disponibles en el aula virtual (Claroline)
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X1 - Resumen de Objetivos

1) Que el alumno aprenda a disefiar circuitos de control automético.

2) Que & aumno aprenda a programar equipos y dispositivos usados para los sistemas de automatizacion industrial.

3) Que & alumno seinicie en la problemética de la automatizacion industrial y en los distintos campos de investigacion de la
misma.

4) Que el alumno adquiera los conocimientos basicos necesarios para poder utilizar: PLC's, microcontroladores, sensores,
aplicando programas especificos.

X1l - Resumen del Programa

AutOmatas Programables

Procesos Continuos. Procesos Discretos. Procesos Discontinuos o por lotes.

Controladores secuenciales. Descripcion del funcionamiento de un Autémata Programable. Arquitectura. Principales
componentes.

Aplicaciones.

Lenguaje de programacion Lineal

Lenguajes de programacién KOP, FUB, Nativo. Instrucciones orientadas a Bits, Instrucciones orientadas a Word.
Contadores - definicion y tipos. Temporizadores - definiciony tipos. Areade memoria. Base detiempo. Bit de Acuse.
Datos. Clasificacion de tipos de datos. Variables. Rutinas Condicionales. Subrutinas

Interrupciones.

Lenguaje de programaci6n Estructurada
Estructura de programacion Modular con Blogues de Funciones, Bloques de Datos y Objetos B1. Programar una funcién (FC
y FB). Variables Analégicas y Objetos Tecnol6gicos. Implantacién de control PID.

Modelado de Sistemas de Control Secuencial

GRAFCET (graficos de comando etapa transicion). Simbolos normalizados utilizados en GRAFCET. Reglas de evolucion
del GRAFCET. Ecuaciones del GRAFCET. Eleccion condiciona entre varias secuencias. Secuencias simultaneas, salto
condicional. Aplicaciones.

Configuracion de paneles Bésicos de Paneles HMI
Introduccién ala supervision de procesos y Adquisicion de datos. Estructuras y Médulos de: Configuracion. Interfase grafica.
Alarmasy Eventos. Comunicacién. Control de proceso.

X1l - Imprevistos

| El desarrollo del programa completo queda sujeto al cumplimiento normal del cuatrimestre.

X1V - Otros
|
ELEVACION y APROBACION DE ESTE PROGRAMA
Profesor Responsable
Firma:
Aclaracién:
Fecha:
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