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Il - Equipo Docente

Docente Funcion Cargo Dedicacion

CUELLO, JOSE ALBERTO Prof. Responsable P.Adj Exc 40 Hs

OVIEDO, DOMINGO DARIO Responsable de Préctico A.lraSimp 10 Hs

[l - Caracteristicasdel Curso

Credito Horario Semanal

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

OHs 1Hs 2Hs 3Hs 6 Hs
Tipificacion | Periodo
B - Teoria con précticas de aulay laboratorio 2° Cuatr. Desfa
Duracién
Desde Hasta | Cantidad de Semanas | Cantidad de Horas
10/08/2010 24/11/2010 15 90

IV - Fundamentacion

Muchos procesos existentes en laindustria presentan la evolucién secuencia con el tiempo; es decir, en el estado actual en el
gue esta el proceso depende del estado en que se encontraba en €l instante anterior. Estos procesos pueden automatizarse
empleando un autébmata programabl e.

V - Objetivos/ Resultados de Aprendizaje

Objetivos Generales:

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

2) Que el alumno aprenda a programar autématas programabl es.

3) Que el dumno seinicie en la problematica de la automatizacién industrial y en los distintos campos de investigacion de la
misma.

V1 - Contenidos

1. Fundamentos del Control Automético

1.1. Introduccién. Ejemplos de sistemas de control.

1.2. Clasificacion: Sistemas de lazo abierto (1a), Sistemas de lazo cerrado (Ic).
1.3. Clasificacién de control: Manual, Automatico, Semiautomatico.

1.4. Model os matematicos. Diagramas en blogues.

1.5. Ejemplos de problemas y soluciones.
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2. Controladores L 6gicos Programables.
2.1. Descripcion delos PLC.

2.2. Tiposde PLC.

2.3. Principio de Funcionamiento.

2.4. Aplicaciones.

3. Componentesdeun PLC

3.1 CPU - Fuente - Memoria.

3.2 Interfase E/S - Interfase de Programacion
3.3 Dispositivos de entradas - Conexionado
3.4 Dispositivos de salidas - Conexionado.

4. AlgebradeBoole
4.1 Tablas deverdad
4.2 Compuertaslégicas - Circuitos bésicos.
AND - OR - OR EX - NO - NAND - NOR

5 Programacion Basicadel PLC.

5.1 Instrucciones en serie.

5.2 Instrucciones en paralelo

5.2 Manejo de Marcas — Circuitos de enclavamientos.
5.3 Ejercicios de aplicacion.

6. Temporizadores.

6.1 Clasificacion de temporizadores.

6.2 Descripcién de funcionamiento.

6.3 Calculo de labase de tiempo paraun PLC S7-200.
6.4 Ejerciciosde Aplicacion.

7 Contadoresy Subrutinas.

7.1 Clasificacion de Contadores.

7.2 Descripcion del Funcionamiento de un contador.
7.3 Ejercicios de aplicacién con contadores.

7.4 Definicion de subrutinas

7.5 Ejercicios de aplicacion de subrutinas.

8. InterfaseHMI

8.1 Definicién, caracteristicas técnicas.
8.2 Comunicacion con un PLC.

8.3 Manegjo de datos con interfase HMI.
8.4 Recepcion de datos en un HMI.

9. PLC degama media
9.1 Introduccién. Sistemas de Numeracién. Tipos de datos. Registros
9.2 Diferenciacon los PLC de baja gama.
9.3 Bloques de funciones. Bloques de datos.
9.4 Interrupciones.
9.5 Manejo de datos anal 6gicos.
9.6 Uso de simulador

VII - Plan de Trabajos Practicos

Trabajo Practico N° 1
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Resolver problemas tipicos. Con marcas, circuitos seriesy en paralelos
Trabajo Practico N° 2

Resolucion de problemas tipicos de PLC. Aplicando temporizadores
Aplicaciones sobre e S7200.

Trabajo Practico N° 3

Resolucion de problemas tipicos de PLC. Aplicando Contadores
Aplicaciones sobre el S7200.

Trabajo Practico N° 4

Resolucion de problemas tipicos usando HMI y PLC S7200.

Trabajo Practico N°5

Resolucion de problemas tipicos de PLC. Aplicando Bloques de funciones.
Aplicaciones sobre el S7300.

Trabajo Practico N° 6

Resolucidn de problemas tipicos de PLC. Aplicando Interrupciones.
Aplicaciones sobre el S7300.

VIII - Regimen de Aprobacion

REGIMEN DE PROMOCION SIN EXAMEN FINAL

Asistenciaal 80 % delas clases tedricas.

Aprobacion del 100% de | os trabaj os practicos con minimo 7 puntos.

Aprobacion dos parcial es tedrico-practicos escrito o de la recuperacion con minimo 7 puntos.
Aprobacion de laactividad final integradora.

CONDICION DE ALUMNO REGULAR

Asistenciaal 70 % de las clases tedricas.

Aprobacion del 100% de los trabaj os précticos con minimo 4 puntos.

Aprobacion de dos parcial es tedrico-practicos escrito o de la recuperacién con minimo 4 puntos.

EXAMEN FINAL, PARA ALUMNOS REGULARES

Parala aprobacién final de la materialos alumnos deben resolver un trabajo practica de laboratorio, aplicando los
conocimientos de programacion de PLC S7300 que involucre experimentacion y desarrollo, de acuerdo a problema
planteado por los docentes de la asignatura.

En e examen final estos alumnos seran interrogados sobre los contenidos tedricos del programa completo. Debe aprobar con
4 puntos

ALUMNOSLIBRES

Para la aprobacion como alumno libre, se debe presentar |a carpeta de todos |os trabajos practicos (aprobar con 70%).
Ademas, los alumnos deben resolver un trabajo préctico de laboratorio, aplicando los conocimientos de programacién de PLC
S7300 que involucre experimentacion y desarrollo, de acuerdo al problema planteado por los docentes de la asignatura
(aprobar con 70%).

En el examen final estos alumnos seran interrogados sobre los contenidos tedricos del programa completo. Aprobar con 4
puntos

I X - Bibliografia Basica

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

[2] U. Rembold, B.O. Nngji, A. Storr (1993). Computer Integrated Manufacturing and Engineering. Ed.Addison-Wesdley.
[3] Enrique Mandado Perez y otros, (2005) "AUTOMATAS PROGRAMABLES :Método, conceptos tecnol égicos y
gjemplos précticos'. Ed. Parafino S.A. madrid Espafia. ISBN 84-9732-328-9
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X - Bibliografia Complementaria

[1] » Kusiac, Andrew. (1990). Intelligent Manufacturing Systems. Ed. Prentice Hall.
[2] « Rafael Ferré Masip. (1988). La Fabrica Flexible. Ed. Marcombo

[3] * Publicaciones y apuntes varios.

[4] IMPORTANTE:

[5] « SE CUENTA CON, SOTWARE Y VARIOSPLCY COMPUTADORAS.

X1 - Resumen de Objetivos

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

2) Que & aumno aprenda a programar autdmatas programables.

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

X1l - Resumen del Programa

1.Fundamentos del Control Automético
2.Controladores L 6gicos Programabl es.
3.Componentesdeun PLC

4.Algebra de Boole

5.Programacion Basicadel PLC.
6.Temporizadores.

7.Contadores y Subrutinas.

8.Interfase HMI

9. PLC de media gama.

X1 - Imprevistos

El regimen de promocion puede verse afectado por posibles paros en las actividades docentes.

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