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Obijetivos Generales:

Informatica y automatica industrial es una asignatura optativa ofertada por el &rea de Ingenieria de Sistemas
y Automatica de la Universidad de Almeria que consta de 3 créditos tedricos y 3 créditos préacticos,
impartiéndose durante el segundo cuatrimestre del curso académico.

Constituye la asignatura base de la intensificacion de Informatica Industrial y Robética y tendra un carécter
eminentemente aplicado, haciendo uso en las practicas de material de laboratorio especializado
(computadores con tarjetas de entrada-salida analogico-digitales, automatas programables, software de
simulacion para control, etc.).

Sus descriptores son: Automatizacion y control de sistemas de produccién; Autdmatas programables:
caracteristicas, descripcion mediante Redes de Petri y programacion; Sistemas de control distribuido; Redes
locales en la industria; Interfases hombre-méaquina; Fabricacion flexible y técnicas CIM.

Los contenidos de la misma poseen una aplicacion amplia en multitud de empresas relacionadas con la
fabricacién de vehiculos, aeronauticas, manufactureras, etc. Se presentan en la asignatura los principales
componentes de los modernos entornos de produccion-fabricacion integrados. Se persigue también el
objetivo de identificar, conectar y experimentar en los diferentes modulos tecnolégicos y de gestion bajo
asistencia informatica.

Conocimientos Previos Recomendados:

No se requieren conocimientos previos de control de procesos o robotica.

Contenidos tedricos (Temporizacion):

Tema 1. Informética y automatica
1.1. Concepto de automatica
1.2. Necesidad de la automatica
1.3. Comite Espafiol de Automatica
1.4. Pirdamide de la automatizacion
1.5. Técnicas de control
1.6. Supervision de procesos




1.7. Fabricacion asistida mediante computador

1.8. Comunicaciones industriales

1.9. Robdtica industrial

1.10. Docencia e investigacion en automatica y robética de la Universidad de Almeria

Tema 2. Fabricacion integrada por computador
2.1. Conceptos basicos
2.1.1. Ciclo productivo
2.1.2. Organizacion de una empresa
2.1.3. Tecnologias de fabricacion. CIM
2.1.4. Ingenieria concurrente
2.2. Disefio asistido por computador. CAD
2.2.1. Concepto de herramienta CAD
2.2.2. Fundamentos basicos de herramientas CAD
2.2.3. Tipos de herramientas CAD
2.2.4. Funcionamiento de herramientas CAD
2.2.5. Ejemplos de herramientas CAD
2.3. Ingenieria asistida por computador. CAE
2.3.1. Concepto de herramienta CAE
2.3.2. Aplicaciones de herramientas CAE
2.3.3. Ejemplos de herramientas CAE
2.4. Fabricacion asistida por computador. CAM
2.4.1. Concepto de herramientas CAM
2.4.2. Funciones de las herramientas CAM
2.4.3. Ejemplos de funcionamiento
2.5. Herramientas para la fabricacion asistida por computador
2.6. Ejemplos

Tema 3. Control numerico
3.1. Maquina-herramienta
3.1.1. Concepto de maquina-herramienta
3.1.2. Concepto y tipos de mecanizado
3.1.3. Tipos de maquina-herramienta
3.1.4. Necesidad de la utilizacion de maquinas-herramienta
3.2. Control numérico
3.2.1. Concepto de control numérico
3.2.2. Maquinas-herramienta y control numérico
3.2.3. Centros de mecanizado y torneado
3.2.4. Sistemas de cambio de herramientas y piezas
3.3. Historia del Control numérico
3.4. Elementos de un sistema de control numeérico
3.5. Clasificacion de sistemas de control numérico
3.5.1. Clasificacion segun el sistema de referencia
3.5.2. Clasificacion segun el tipo de trayectoria
3.5.3. Clasificacion segun el tipo de accionamiento
3.5.4. Clasificacion segun el bucle de control
3.5.5. Clasificacion segun la tecnologia de control




3.6. Ventajas e inconvenientes de los sistemas de control numérico
3.7. Arquitectura de un sistema de control numérico

3.8. Programacién de sistemas de control numérico
3.8.1. Informacidn necesaria para la programacion de un sistema de control numeérico
3.8.2. Etapas en la programacion
3.8.3. Estandares de programacion
3.8.4. Tipos de programacion
3.8.5. Programacion 1SO
3.8.6. Programacion paramétrica
3.8.7. Programacion asistida mediante computador
3.9. Ventajas e inconvenientes de la utilizacion de sistemas de control numérico
3.10. Fabricantes de maquinas de control numérico
3.11. Sistema de control numérico de la Universidad de Almeria

Tema 4. Modelado y control de procesos secuenciales. Automatas programables

4.1. Automatizacion de procesos industriales
4.2. Tipos de procesos industriales
4.3. Sensores y actuadores discretos
4.4. Procesos secuenciales
4.5. Modelado de sistemas discretos
4.5.1. Tipos de modelos
4.5.2. Grafos de estado
4.5.3. Redes de Petri
4.6. Automatas programables
4.6.1. Concepto de autdbmata programable o PLC
4.6.2. Ventajas e inconvenientes de la utilizacion de autématas programables
4.6.3. Lenguajes de programacion. Norma IEC 1131
4.6.4. Estructura de los autdmatas programables
4.6.5. Tipos de tareas en los autdmatas programables
4.6.6. Ciclo de trabajo de los automatas programables
4.6.7. Seguridad en los automatas programables
4.6.8. Conexion de los autdmatas programables
4.6.9. Arrangue de los automatas programables
4.6.10. Modos de operacion de los automatas programables
4.6.11. Programacion de los automatas programables
4.6.11.1. Objetos de memoria
4.6.11.2. Direccionamiento de los objetos
4.6.11.3. Lista de instrucciones
4.6.11.4. Grafcet
4.6.11.5. Estructura de una aplicacién

Tema 5. Monitorizacion y supervision de procesos industriales

5.1. Concepto de supervision

5.2. Etapas en la supervision

5.3. Supervision y monitorizacion

5.4. Implementacion de los sistemas de supervision




5.5. Terminologia de sistemas de supervision
5.6. Monitorizacion de sistemas
5.6.1. El entorno de la monitorizacion
5.6.2. Dispositivos de adquisicion de datos
5.6.3. Registro de datos
5.6.4. Representacion de un proceso
5.6.5. Gestion de alarmas
5.6.6. Gréficas y tendencias
5.6.7. Historicos y bases de datos
5.7. Sistemas SCADA'’s
5.7.1. Concepto de sistema SCADA
5.7.2. Estructura interna
5.7.3. Tecnologia de sistemas abiertos
5.7.4. Arquitectura de un sistema SCADA
5.7.5. Desarrollo de una aplicacion SCADA
5.7.6. Tendencias del mercado
5.8. Deteccion de fallos
5.8.1. Métodos de deteccion de fallos
5.8.2. SCADA’s y deteccion de fallos
5.8.3. Métodos estadisticos de deteccion de fallos
5.8.4. Métodos analiticos de deteccion de fallos

5.8.5. Métodos hasados en conocimiento de deteccidon de fallos

5.8.6. Deteccion y diagndstico de fallos
5.9. Diagnostico de fallos y decision

Tema 6. Redes de comunicaciones industriales
6.1. Introduccion a las redes industriales
6.2. Necesidad de utilizacion de redes industriales
6.3. Tipos de redes industriales
6.4. Redes industriales a nivel de proceso
6.5. Buses de campo
6.5.1. Concepto y necesidad de los buses de campo
6.5.2. Caracteristicas de los buses de campo
6.5.3. Tipos de buses de campo
6.5.4. Ejemplos de buses de campo
6.5.4.1. Profibus
6.5.4.2. Foundation Fieldbus
6.5.4.3. Modbus
6.5.4.4. Otros
6.6. Ethernet industrial
6.7. Integracion de redes industriales
6.8. Ejemplos de utilizacion




Contenidos practicos (Temporizacion):

Préactica 1. Disefio y desarrollo de un sistema de fabricacion CAD/CAE
Materiales: Computador personal, Sistema operativo Windows 2000, Navegador Web,
Herramienta CAD/CAE.

El desarrollo y fabricacion de productos se ha modificado a lo largo de la historia. Este cambio viene
determinado por la evolucion tecnolégica, que ha influenciado claramente en las actividades socio-
econdmicas de las empresas. En la etapa de disefio de un nuevo producto se desarrolla un modelo y se
evalla el disefio. Tradicionalmente esta fase consistia en fabricar (normalmente artesanalmente ya que se
rata de un nuevo producto para el que no se existen las herramientas exactas que lo fabriquen por nosotros)
un primer prototipo, sobre el que se hacian pruebas de calidad. En la mayoria de los caso el producto
presentard deficiencias, debido a problemas que el disefiador no tuvo en cuenta durante la etapa creativa del
desarrollo por lo que habra que generar nuevos prototipos intentando subsanar errores de versiones
anteriores.

Por tanto, el desarrollo de prototipos es un proceso caro y lento por lo que nos pude hacer abandonar un
proyecto antes de que este aparezca en el mercado puesto que la inversion inicial no fue suficiente ni
siquiera para desarrollar un producto competitivo. Afortunadamente, han surgido herramientas informaticas
CAD/CAE especializadas de alto rendimiento que sirven para disefiar y probar productos sin necesidad de
fabricar prototipos reales. En esta practica se va a proponer el disefio de varios productos utilizando
herramientas CAD/CAE como Autocad, CATIA o SolidWorks de forma que el alumno se familiarice con
este tipo de aplicaciones y se inicie en el disefio industrial de productos comerciales.

Préactica 2. Programacion de maquinas de control numerico

Materiales: Computador personal, Sistema operativo Windows 2000, Navegador Web,
Herramienta de programacion y simulacion de sistemas de control numérico
Microtech Simulator, Celula de fabricacion flexible de la Universidad de Almeria

Una vez que los alumnos ya han disefiado un producto utilizando herramientas CAD/CAE, se le introduce
en la fabricacion asistida mediante computador, CAM, de los mismos. De esta forma, se obtienen tiempos y
costes de desarrollo mejores, lo que aumenta el rendimiento del proceso completo. Para ello, en esta
practica, a los alumnos se les ensefiara la programacion estandar 1ISO de méaquinas de control numérico y se
les propone la realizacion de diferentes programas para la fabricacién mediante CNC de piezas industriales.
En una primera fase se utiliza un simulador de maquinas de control numérico y cuando se observe que el
sistema disefiado funcione correctamente, se utilizard el centro de mecanizado de la Universidad de
Almeria para fabricar una pieza de forma real.

Practica 3. Modelado y programacion de sistemas secuenciales utilizando autdématas
programables
Materiales: Computador personal, Sistema operativo Windows 2000, Navegador Web, Automatas
programables Schneider-Telemecanique TSX37-10. Software PL7.

La idea de esta préactica es que los alumnos desarrollen un problema completo de automatizacién desde su
formulacion inicial, modelado y simulacién mediante Redes de Petri y programacion del automata real. Se
utilizaran como entradas/salidas las que incorpora el autémata con fines educacionales. La programacién se
realizard utilizando tres de los cuatro lenguajes de los que dispone el autdmata: diagrama de contactos
(LD), lista de instrucciones (IL), lenguaje literal estructurado (ST) y Grafcet.




Ademaés, el alumno desarrollara una pantalla de explotacion mediante un editor gréafico que permitira la
visualizacion de los valores de interés en la aplicacion. Los ejemplos propuestos son la realizacion de un
sistema de control industriales como llenado de silos de cereales, maquinas de llenado y tapado, llenado de
contenedores, etiquetadoras, dosificador-mezclador automatico, células robotizadas, taladradoras, control
de temperatura de liquidos, tanques de agitacién, automatizacion de una grda, deteccion y expulsion de
botellas sin tapon, etc.

Préactica 4. Disefio e implementacion de un sistema SCADA

Materiales. Computador personal, Sistema operativo Windows 2000, Navegador Web, Programa
Matlab 6.5., Herramienta de simulacion de sistemas dinamicos Simulink, Sistema de
desarrollo de herramientas Scada LabView, Libreria de simulacion desarrollada por
el profesorado.

Las exigencias que actualmente se imponen a los procesos productivo en cuestién de rendimiento, calidad y
flexibilidad hacen necesario introducir las nuevas tecnologias en el control y vigilancia de éstos. Con este
propdsito, nace la idea de supervisar los procesos. La incorporacion de nuevas tecnologias en la industria
permite la reduccion del nimero de paradas innecesarias, la prediccion de citaciones andmalas o la
actuacion réapida y eficaz de forma que se asegure la continuidad y uniformidad de la produccion.

Asi, la supervision de procesos se establece como forma de automatizar tareas como las descritas en las
guias de aseguramiento de la calidad y/o en los planes de mantenimiento preventivo con el fin de eliminar o
reducir situaciones indeseadas. La centralizacion y registro de datos es el primer paso en la implantacion de
un sistema de supervision, y su simplicidad reside en la conectividad que ofrecen los actuales sistemas de
control. Son los llamados sistemas SCADA (Supervisory Control And Data Acquisiton) o software de
monitorizacion y control que permiten el acceso a datos del proceso y cierta interaccion entre el operario
(interfaces gréficos y animados) y el proceso (adquisicién de datos a través de dispositivos de campo).
Estos sistemas SCADA han substituido las salas de control por ordenadores o terminales de control, y los
bellos pero estaticos y voluminosos sindpticos por pantallas configurables y animadas. El objetivo de esta
préactica consiste en el disefio e implementacién de una herramienta SCADA que supervise un determinado
sistema industrial que el alumno debe modelar, analizar y disefiar los controladores del mismo.
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Metodologia:

Sesiones de teoria para todo el grupo de alumnos en las que el profesor explicara los contenidos teéricos
fundamentales de cada tema y donde se valorara la participacion del alumnado con la aportacién de nuevos
enfoques, preguntas, etc. Ademas durante el transcurso de cada tema hay un conjunto de ejercicios que
permiten al alumno/a mejorar la destreza en el uso de los conceptos.

La parte practica se organiza en sesiones para cada grupo de alumnos, desarrolladas en paralelo a la parte
tedrica y con una adecuada sincronizacion, de forma que el alumnado pueda poner en practica los
conocimientos adquiridos en cada médulo de la parte tedrica y donde se pretendera un comportamiento lo
maés autébnomo posible

Ademas, se proponen un conjunto de ejercicios que el alumno/a opcionalmente puede realizar y enviar, o
bien a través de WebCT o bien en tutorias, para su revision.

El profesorado realiza el seguimiento continuo del proceso de aprendizaje, anotando los progresos del
alumnado y respondiendo a sus necesidades formativas que puedan surgir a lo largo del curso.

Tanto en las clases tedricas como practicas se hard uso intensivo de herramientas interactivas junto con
laboratorios virtuales y remotos con el fin de realzar la motivacion de los alumnos.

Plan de accion tutorial:

El alumnado podra hacer uso de las tutorias para resolver las dudas que se le haya planteado en la parte
practica y/o en la parte tedrica de la asignatura. Por otra parte, al iniciar el curso se propondran temas
relacionados con la temética de la asignatura para posibles trabajos opcionales organizados en grupos de
dos alumnos. Cada grupo de trabajo debera asistir al menos a 3 tutorias a lo largo del cuatrimestre.
Previamente a la primera tutoria el profesor proporcionard la documentacién inicial necesaria para la
elaboracion del trabajo asi como las fuentes donde deben buscar. En la primera tutoria deberan presentar
una recopilacion del material bibliogréfico que van a utilizar en la realizacion del trabajo. En la segunda
deberan entregar la estructura del trabajo. En la tercera entregaran el trabajo ya elaborado.

Evaluacion:

e Practicas obligatorias.

e Ejercicios a entregar a lo largo del curso

e Trabajo optativo relacionado con la asignatura

e Ejercicios opcionales a entregar de cada tema

e Examen final si se estima necesario: Junio 2009

e Convocatorias extraordinarias que decida Escuela Politécnica Superior de la Universidad de Almeria

Observaciones:

Las practicas de laboratorio se desarrollaran en el Laboratorio de Control Automético, Robotica y
Vision Artificial del Departamento de Lenguajes y Computacion, CITE 111




