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Il - Equipo Docente

| Docente Funcion Cargo Dedicacion

[l - Caracteristicasdel Curso

Credito Horario Semanal
Teorico/Préactico |Tedricas| Practicasde Aula | Pract. delab/ camp/ Resid/ PIP, etc. | Total
6 Hs 1Hs 3Hs 2Hs 6 Hs
Tipificacion | Periodo
A - Teoria con précticas de aulay campo 2° Cuatr. Desfa
Duracion

Desde Hasta | Cantidad de Semanas | Cantidad de Horas

13/03/2019 21/06/2019 15 90

IV - Fundamentacion

El tema de automatizacion nos da una vision de lo que puede ayudar a una empresa en las actividades industriales para
reducir lamano de obra, simplificar el trabajo y que son propiedad de algunas maquinas, realizar |as operaciones de manera
automética; por lo que indica que se vadar un proceso més rapido y eficiente.

Una mayor eficienciaen el sector de maquinaria, lograra que laempresaindustrial disminuyala produccién de piezas
defectuosas, y por lo tanto aumente una mayor calidad en los productos que se logran mediante la exactitud de las maguinas
automati zadas; todo esto ayudara a que laempresaindustrial mediante la utilizacién de inversiones tecnol égicas aumente
toda su competitividad en un porcentaje considerable con respecto atoda su competencia, y si no se hace, la empresa puede
sufrir €l riesgo de quedarse rezagado.

Grado de automatizacion:

Segun laimportancia de la automatizacion, se distinguen los siguientes grados:

Aplicaciones en pequefia escala como mejorar el funcionamiento de una maquina en orden a

Mayor utilizacion de una méquina, mejorando del sistema de alimentacion.

Posibilidad de que un hombre trabaje con més de una maquina.

Coordinar o controlar una serie de operaciones y una serie de magnitudes simultdneamente.

Realizar procesos totalmente continuos por medio de secuencias programadas.

Procesos autométi cos en cadena errada con posibilidad de autocontrol y autocorrecclén de desviaciones.

V - Objetivos/ Resultados de Aprendizaje

Objetivos Generales:
1) Que el alumno aprenda a disefiar circuitos de control automético.
2) Que el alumno aprenda a programar equipos y dispositivos usados para los sistemas de automatizacion industrial.
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3) Que & alumno seinicie en la problemética de la automatizacion industrial y en los distintos campos de investigacion de la
misma.

Objetivos especificos:

Que el alumno adquieralos conocimientos basicos necesarios para poder utilizar: PLC's, sensores, aplicando programas
especificos.

Que el alumno adquiera |l os conocimientos béasi cos de mandos neuméticos.

VI - Contenidos

1. Tipos de procesos I ndustriales

Procesos Continuos

Procesos Discretos

Procesos Discontinuos o por lotes.

Controladores secuenciales.

2. Controladores L 6gicos Programabl es.

Descripcion del funcionamiento de los PLC.
Arquitectura.

Principal es componentes.

Aplicaciones.

3. Entorno de programacion

Introduccién - Crear proyectos

Lenguajes de programacion KOP, FUB, Nativo
Entorno de programacion - Uso del administrador
Crear proyectos en el administrador.

Configuracion del Hradware del PLC

Configuracion del software del PLC.

4. Contadores

Contadores - definicion y tipos. Diagrama de funcionamiento.
CTU, CTD, CTDU, modo de funcionamiento.
Areade memoria Bit de Acuse. Base de Datos
Clasificacion de tipos de datos.

5. Temporizadores

Temporizadores - definicion y tipos. Diagrama de funcionamiento.
TON, TOF, TIMP, TONR, modo de funcionamiento.
Areade memoria. Bit de Acuse. Base de Datos
Clasificacion de tipos de datos. Variables.

Rutinas Condicionales. Subrutinas

VIl - Plan de Trabajos Practicos

Unidad N° 1

Resolver problemas de Introduccion

Unidad N° 2

Resolucion de problemas tipicos de PLC. Enclavamientos
Aplicaciones sobre el S7-1200.

Unidad N° 3

Resolucion de problemas con Set-Reset.

Unidad N° 4

Utilizacion de sensores de distintos tipos.

Unidad N°5

Resolucién de problemas tipicos de PLC. Temporizadores/Contadores
Unidad N° 6

Aplicaciones sobre e S7-1200.

Resolucion de problemas de mandos automaticos con neumatica
Ejercicio de Aplicaciones en tablero didactico FESTO.
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VIII - Regimen de Aprobacién

a) Régimen de Promocion.

Asistenciaa 80 % de las clases tedricas.

Aprobacion del 100% de | os trabaj os practicos.

Aprobacion de laactividad final integradora.

Aprobacién dos parcial es tedrico-practicos escrito o de la recuperacion con minimo 7 puntos.

b) Régimen Regular

Condicion de alumno Regular

Asistenciaa 70 % delas clases tedricas.

Aprobacion del 100% de los trabaj os précticos.

Aprobacion de dos parcial es tedrico-practicos escrito o de larecuperacidén con minimo 5 puntos.

Examen Final, para Alumnos Regulares

Parala aprobacién final de lamaterialos alumnos deben presentar y defender un proyecto final que involucre trabgjos de
experimentacién y desarrollo, en acuerdo con los docentes de la asignatura.

En e examen final estos alumnos serén interrogados, sobre |os contenidos tedricos del programa compl eto.

¢) 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)

Examen oral de los contenidos tedricos del Gltimo programa aprobado. Aprobar con 4 puntos

I X - Bibliografia Basica

[1] J. Pedro Romera, J. Lorite, Sebastian Montoso (1994) Automatizacion; Problemas resueltos con autématas
programables.Ed.Parafino SA.

[2] U. Rembold, B.O. Nnaji, A. Storr (1993). Computer Integrated Manufacturing and Engineering. Ed.Addison-Wesley.
[3] Ramon Pallés Areny (1994). Sensoresy Acondicionadores de Sefides. Ed. Marcombo.

X - Bibliografia Complementaria

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

[3] K. Ogata. (1993). Ingenieriade Control Moderno.Ed. Prentice Hall.

[4] K.S. Fu, R.C. Gonzdlez, C.S.G. Leg, (1988). Robdtica: Control,

[5] Deteccidn, Vision e Inteligencia. Ed. McGraw - Hill.

[6] Publicacionesy apuntes varios.

X1 - Resumen de Objetivos

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

2) Que &l alumno aprenda a programar equipos y dispositivos usados para los sistemas de automatizacién industrial.

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. Tipos de procesos Industriales

Procesos Continuos

Procesos Discretos

Procesos Discontinuos o por |otes.
Controladores secuenciales

2. Controladores L 6gicos Programables.
Descripcion del funcionamiento delos PLC.
Arquitectura.

Principal es componentes.

Aplicaciones.
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3. Entorno de programacién

Introduccién - Crear proyectos

L enguajes de programacién KOP, FUB, Nativo

Entorno de programacion - Uso del administrador

Crear proyectos en €l administrador.

Configuracion del Hradware del PLC

Configuracion del software del PLC.

4. Contadores

Contadores - definicion y tipos. Diagrama de funcionamiento.
CTU, CTD, CTDU, modo de funcionamiento.

Areade memoria. Bit de Acuse. Base de Datos

Clasificacion de tipos de datos.

5. Temporizadores

Temporizadores - definicidn y tipos. Diagrama de funcionamiento.
TON, TOF, TIMP, TONR, modo de funcionamiento.
Areade memoria. Bit de Acuse. Base de Datos

Clasificacion de tipos de datos. Variables.

Rutinas Condicionales. Subrutinas

Interrupciones

X1l - Imprevistos
|
X1V - Otros
|
ELEVACIONy APROBACION DE ESTE PROGRAMA
Profesor Responsable
Firma:
Aclaracion:
Fecha:

Péagina 4




