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PROGRAMA DE ASIGNATURA

ACTIVIDAD CURRICULAR: FABRICACION FLEXIBLE
Y SISTEMAS INTELIGENTES

Cdédigo: 952559

Area: Tecnologia

Bloque: Tecnologias Aplicadas
Nivel: 52

Tipo: Electiva

Modalidad: Cuatrimestral

Carga Horaria Total: 60 hs. reloj // 80 hs. catedra

Carga Horaria Semanal: 4 hs. reloj // 5 hs. catedra

COMPOSICION DE LA CATEDRA:

Profesores:
Adjunto: Ing. Sergio Roitman

Auxiliares de Trabajos Practicos:
Ayudante de TP: Ing. Lucas Miranda Vidal

FUNDAMENTACION DE LA ASIGNATURA:

Comprender las causas y el requerimiento para implementar la manufactura flexible. Comprender los
fundamentos y el uso de elementos inteligentes para la manufactura en general. Ventajas vy
desventajas, costos y organizacion.

Impartir los conocimientos que fija el programa, necesarios para que el alumno pueda manejar
alternativas técnicas a distintos problemas que se pueden presentar en la vida profesional.

OBIJETIVOS:

*Manejar la informacién basica relativa a:
-Las alternativas tecnoldgicas que ofrece el Mercado (ej. controladores electrénicos)
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FACULTAD REGIONAL BUENOS AIRES

-Los fundamentos (técnico-econémicos) del uso de sistemas inteligentes en la manufactura y su
mejor forma de aplicacion (efectividad)

-Las funciones basicas de programacion y configuracion del sistema

-Al manejo de de programas de simulacién (Presentacién software Arena)

*Conceptualizar las causas y los requerimientos para la implementacion de la Manufactura flexible.

*Comprender las diversas alternativas técnicas aplicables frente a un problema y los
accesorios/herramientas utilizables para alcanzar objetivos de mejora en la produccidn

*Lograr, a través de los conocimientos adquiridos, un desempefio capaz de:
-Comparar los Sl y la MF con tecnologias preexistentes y proponer la reingenieria conveniente.
-Evaluar la viabilidad de nuevos proyectos que apliquen Sl y/o MF.

CONTENIDOS:

a) Contenidos Minimos:

¢ Concepto de Fabricacion Flexible

¢ Cuadro de situacion mundial de su implementacidn

¢ Organizacion de trabajo, distribucion planta y manejo de materiales en Fabricacién Flexible
¢ Disefio Global y coordinacién de actividades

¢ Disefio de redes ldgicas

e Introduccién a la Electrdnica: (Estado sdlido, diodos, semiconductores, transistores, modulacién de
frecuencia y antenas)

¢ Introduccion a la Cibernética: PLC, RTU, LPU, CNC

e Sintetizadores de voz

* Reconocedores del Habla

e Sistemas Sensoriales

¢ Vision artificial

* Roboética

¢ Equipos computacionales: ventajas operativas

b) Contenidos Analiticos:

¢ Unidad 1: Introduccion a los Sistemas Automaticos.

La Automdtica. Automatismos industriales. Sistemas de fabricacién. Realizacién tecnoldgica del
control. Tipos de sistemas de Automatizacion Industrial. Ejemplos de sistemas de Automatizacion
Industrial.
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¢ Unidad 2: Sensores y Actuadores Industriales.

Sensores Industriales: Finales de carrera, Detectores inductivos, Detectores capacitivos, Detectores
ultrasénicos, Detectores fotoeléctricos, Detectores de presién. Actuadores Industriales:
Accionamientos eléctricos, Accionamientos heumaticos, Accionamientos hidraulicos.

¢ Unidad 3: Computadoras y el ciclo de proceso de un producto.

Conceptos generales. Disefio asistido por computador. Simulacidon e ingenieria asistida por
computador. Fabricacién asistida por computador. Clases de automatizacidn y sus caracteristicas.
Planificacién de los productos a fabricar.

¢ Unidad 4: Equipos para la automatizacion industrial

Sistemas de control numérico. Controladores programables. Controladores programables para
automatizacion (PAC). Computadores industriales. Controladores de procesos continuos. Sistemas
CAD-CAM. Robots industriales. Sistemas de manipulacion de elementos. Visidn inteligente.

¢ Unidad 5: Sistemas de Fabricacion Flexible
Introduccion. Mdodulo de fabricacidn flexible. Célula de fabricacion flexible. Linea de fabricacion
flexible. Taller flexible.

¢ Unidad 6; Fabricacion Integrada por Computador. Piramide CIM

Introduccion y antecedentes. Niveles funcionales de un sistema de fabricacién: Nivel de proceso, Nivel
de estacién, Nivel de célula, Nivel de area, Nivel de fabrica, Nivel de empresa. Sistemas MES. Sistemas
SCADA.

¢ Unidad 7: Comunicaciones Industriales

Introduccion. Redes de comunicaciones industriales. Clasificacion. Redes de datos:

Redes de empresa, Redes de fabrica y célula. Redes de control: Redes de controladores.

Redes de sensores-actuadores. Familias de redes industriales. Componentes de Redes. Internet de las
Cosas (loT)

¢ Unidad 8: Instalacidn de Sistemas de Automatizacion Industrial

Introduccion. Arquitectura de los sistemas de automatizacion. Disefio de los cuadros de control y
maniobra. Alimentacién Eléctrica: Cableado cldsico, Sistemas precableados, Entradas/salidas
distribuidas. Proyecto de sistemas de automatizacion
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DISTRIBUCION DE LA CARGA HORARIA ENTRE ACTIVIDADES TEORICAS Y PRACTICAS:

Tipo de Actividad Carga Horaria Total en Hs. | Carga Horaria Total en Hs.
Reloj Catedra

Tedrica 51 68
Formacion Practica (Total) 9 12
Formacion Experimental 3 4
Resolucion de Problemas 6 8

Proyectos y Diseio - -
Practica Supervisada - -

ESTRATEGIAS METODOLOGICAS:

a) Modalidades de Ensefianza empleadas segun tipo de actividad (Tedrica-Practica):

Las clases tedricas se desarrollan fundamentalmente sobre el esquema expositivo participativo.

Se imparten en clase los fundamentos de cada tema para que los alumnos se familiaricen con ellos al
verse involucrados en sus primeros pasos de actividad profesional, y puedan asi profundizarlos segin
su actividad, teniendo claros los conceptos basicos.

Se trata de impartir conocimientos nuevos, de una especialidad como es la electrénica aplicada a la
industria, avanzando desde los conceptos mas simples a los mas complejos, siempre tratando de que
los conceptos se visualicen en la forma mas concreta posible, y buscando la intervencion de los
alumnos para verificar la comprension de los temas. En los temas que resultan mas dificiles de acercar
los alumnos a la préctica, se recurre a medios audiovisuales para familiarizarlos con equipamiento
empleado en Argentina y en el exterior. Se recurre a comparaciones de operacién entre distintas
tecnologias, evidenciando ventajas y desventajas.

Para el abordar el tema de simulacién, se realiza un TP en la celda flexible del Dto. Mecanica, que
permite por un lado fijar los conocimientos practicos de las unidades previas, y luego interpretar la
simulacidn utilizando el software ARENA o alternativamente el PROMODEL.

Ademas los alumnos deben presentar en forma grupal la resolucion de problemas de las unidades 1y
2.

Este TP se realiza si la celda del Dto. Mecdnica se encuentra operativa.

b) Recursos Didacticos para el desarrollo de las distintas actividades:

Notebook / Cafién

Libros de Biblioteca Dto.

Celda Flexible Dto. Mecdnica

En 2017 se creé curso en plataforma de internet Coursesites, como modalidad de interaccidn con los
alumnos.
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EVALUACION:

a) Modalidad:

La primera clase se expone a los alumnos el programa de la materia, los contenidos de los TP, se
menciona la bibliografia mas adecuada y las condiciones para aprobar la materia. Las mismas son: ler
parcial abarcando las 3 primeras unidades, 2do.parcial abarcando las 3 Ultimas unidades. Las
calificaciones de los parciales se informa a los alumnos asi como también la forma correcta de resolver
los problemas planteados. Si lo desean pueden revisar su examen. Los puntos menos satisfactorios de
los parciales integran la base del cuestionario oral del examen final. Esta metodologia es conocida por
los alumnos anticipadamente.

Los alumnos cuentan con 2 (dos) recuperatorios por parcial.

La aprobacidn del TP implica la comprensién y resolucidn de los TPs.

b) Requisitos de regularidad:
80% de presentismo. Rendir los 2 parciales (o bien sus recuperatorios). Haber presentado los informes
de TPs.

c) Requisitos de aprobacidn:

Aprobar los 2 parciales (o bien sus recuperatorios). Haber presentado y aprobado los TPs. Aprobar
examen final.

Segun el nuevo sistema de calificacion vigente desde 2017, se fija en 6 (seis) como calificacion minima
para aprobar los parciales.

d) Requisitos de promocion de la materia:

En vista del nuevo sistema de calificacidon y promocién de la materia con 8 (ocho) como minimo en
ambos parciales, vigente desde 2017; la catedra otorga a los alumnos que obtuvieran 7 (siete) en 1 o
los 2 parciales, la posibilidad de sumar el punto necesario para lograr la promocion, sin rendir el
recuperatorio, entendiendo que eso podria llevar a situaciones conflictivas. A tal fin esos alumnos
podrian preparar una monografia y exponer en clase (15 minutos) algun tema puntual convenido con
los docentes. En caso de resultar satisfactorio obtendran el punto adicional y seran calificados con 8
(ocho) en el parcial. Se deja en claro que esta instancia es voluntaria, y también sera valido el
recuperatorio del examen para alcanzar la promocién, si el alumno lo prefiriera.

ARTICULACION HORIZONTAL Y VERTICAL CON OTRAS ASIGNATURAS:

Por tratarse de una materia electiva la mayor articulacién de esta materia se da horizontalmente con
dos materias:

Con Automatizacién en Logistica, en lo que respecta a los conceptos de automatizacion y a los de
celdas de fabricacion.
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Con Proyecto Final: Por ser una materia integradora de las demas materias de la carrera puede
requerir, dependiendo de las caracteristicas del proyecto que se trate, de temas contemplados en esta
electiva.

Verticalmente requiere de conceptos relacionados con la electrdnica, con la energia, con la disposicién
de maquinas y materiales y con el uso dptimo de recursos. Por ello se articula con materias como:
Electrotecnia y Maquinas Eléctricas, Termodinamica y Maquinas Térmicas, Estudio del Trabajo,
Investigacion Operativa, Procesos Industriales y en Planificacién y Control de la Produccidn.

CRONOGRAMA ESTIMADO DE CLASES:

10
10
10
10
25
10
Parciales y Firma de TP 5
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