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Industrial Process Automation IPA

Automatizacion
de procesos industriales

Del control automatico de sistemas individuales
a la automatizacion flexible de procesos

Necesidades de ensefianza mas complejas

Los enormes cambios ocurridos en el mundo laboral plantean hoy en dia elevadas exigencias a la transmision de contenidos didac-
ticos. Debido a las modificaciones sufridas por los procesos de las plantas de produccion, temas como “capacidad de intervenir” y
“creacion de procesos individuales de trabajo” adquieren cada vez una mayor importancia en la practica cotidiana.

Pensamiento y accion interdisciplinaria

Las personas que hoy en dia reciben una formacién en ingenieria de procesos obtienen una amplia cualificacion en las disciplinas
técnicas mas disimiles. Para poder implementar contenidos didacticos que incluyan el conocimiento de la estructura y el montaje
de componentes y piezas de produccion, al igual que la puesta en marcha, el funcionamiento y el mantenimiento de las plantas, se
debe comprender en su conjunto el sistema que sirve de base.

Enfoques didacticos variables

Estos son los factores que, desde el principio, permiten ubicar los sistemas de entrenamiento en mecatrdnica en el punto de mira
de la formacion profesional. Es asi cémo la teoria que se debe transmitir pasa a formar parte duradera de situaciones cercanas a la
practica. Tras el aprendizaje realizado con sistemas de capacitacidn en procesos técnicos, los estudiantes conseguiran introducirse
sencillamente en la cotidianidad industrial.
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Estructura modular

El sistema IPA tiene un disefio modular con el fin de que sea
posible planificar instalaciones con capacidad de funcionamiento
de los mas diferentes tamafios. Todas las subestructuras se
pueden emplear independientemente o combinarse de cualquier
manera entre si. Para el transporte de los sixpacks entre cada
uno de los subsistemas, se utiliza un médulo con portadores de
piezas que viajan sobre cintas transportadoras dobles.

Un espejo de la realidad

Con este sistema de capacitacion se reproducen, de manera
cercana a la practica habitual, bucles cerrados de control y
procesos industriales complejos. Se utilizan exclusivamente actu-
adores y sensores tipicos de la industria. También para los bucles
cerrados y el control de la instalacion se utilizan sistemas légicos
programables comunes en la manufacturacion, con PROFIBUS y
periferia descentralizada.

Desarrollo de la habilidad

La estructura promueve el aprendizaje de la capacidad de
trabajar en equipo e incita a los estudiantes a aprender indepen-
dientemente los fundamentos que posibilitan el dominio de los
sistemas que conforman las plantas de procesos técnicos. Cada
subestructura esta disefiada de manera que, paso a paso, se
adquiera la habilidad y el conocimiento necesario para la imple-
mentacién de un programa automatico complejo.

Sus ventajas

e Cercania a la practica gracias al empleo de componentes industriales
e Sensores de la ingenierfa de procesos para deteccion de diferentes magnitudes

Industrial Process Automation IPA

e Combinacion a discrecion de sistemas de control en bucle abierto y cerrado provenientes de la industria y del drea de

la formacion profesional

e Combinacion a discrecién con otras estaciones IPA y el sistema IMS® (Industrial Mechatronic System)

e Estructura modular que permite un montaje rapido y sencillo
e Experimentacion segura sin fugas ni escape de fluidos

e Empleo inmediato gracias al escaso cableado

e Aprendizaje de desarrollo de procesos

e Manejo y observacion con panel tactil
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A través de la didactica hacia
los estandares industriales

Control sencillo

Controlar las etapas individuales de trabajo de una planta de produccién y, a continuacion, poner en marcha el sistema en su con-
junto, constituye un proceso complejo. Realizar los montajes en tiempos breves es, por lo tanto, un tema importante en la formacion
profesional. Gracias al estudio combinado de los cursos autodidacticos del sistema UniTrain-l y/ o de la unidad de control SIMATIC
S7-300 de Siemens, se brinda a los alumnos la mejor preparacién posible para afrontar esta tarea. UniTrain-I ofrece una introduccion
sencilla, didactica y estructurada al manejo de cada subsistema y, por tanto, constituye una preparacion para el control de plantas de
produccion, con equipamiento estandar industrial, empleando la unidad SIMATIC S7-300.

e UniTrain-I ¢ Siemens SIMATIC S7-300
(Curso + experimento + unidad de control) (Control de procesos con equipamiento estandar
Gracias a animaciones y numerosos experimentos realizados industrial)
con sistemas reales, en los diferentes cursos se estudian los La planta de produccién completa, compuesta por subsistemas
fundamentos, principios y propiedades de los componentes individuales, se puede controlar, por ejemplo, con la unidad
utilizados en las plantas automatizadas de procesos y produc- SIMATIC S7-300, que incluye el panel tactil TP177 de Siemens.
cion. En muchos experimentos practicos se analizan sistemas De esta manera, el control alcanza un nivel que refleja con
controlados, se determinan respuestas a un escaléon y se opti- exactitud las condiciones reales de la industria.

mizan bucles cerrados de control. Por medio de experimentos
reales, se entrena el manejo de importantes herramientas
auxiliares, tales como el diagrama de Bode y las curvas polares

de Nyquist.
Sus ventajas
e UniTrain-I * Siemens SIMATIC S7-300
- Curso multimedia autodidactico - Control de la instalacion de produccién completa con

equipamiento estandar industrial

. . . . . - Comunicacion a través de PROFIBUS, PROFINET, PROFIsafe
- Exito inmediato gracias a los tiempos de montaje y AS-i

extremadamente cortos

- Incluye sistema de control con PROFIBUS

- Control l6gico programable industrial
- Entorno de desarrollo integrado - Empleo de STEP 7 al igual que de periferia descentralizada
- Servicio por medio de panel tactil
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Se garantizan breves
tiempos de montaje

Sistema autodidactico UniTrain-I

e Cada grupo pequefio de estudiantes pone en funcionamiento
y aprende a operar un subsistema empleando la unidad de
control UniTrain-I

e Gracias a los tiempos de montaje extremadamente breves,
los alumnos llegan a crear su primer programa de control
l6gico en 10 minutos

e E| curso autodidacta multimedia incluido le concede mayor
tiempo al instructor para prestar asistencia individual a
estudiantes o grupos de alumnos

Sistema de control SIMATIC S7-300 de Siemens

e El grupo completo de estudiantes pone en funcionamiento y maneja
la planta de produccién IMS® con el sistema de control SIMATIC S7-300

e Los alumnos aprenden de manera cercana a la practica a controlar una planta
de produccion de estandar industrial
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Introduccion sencilla a cada subsistema

Aprendizaje con los cursos multimedia UniTrain-I

El sistema de experimentacion y entrenamiento multimedia UniTrain-I gufa al estudiante a través de experimentos dirigidos
por medio de un software claramente estructurado, recurriendo a textos, graficos, animaciones y pruebas de
conocimientos. Junto al software didactico, cada curso contiene una tarjeta de experimentacion, que incluye
una unidad de control, con la que se pueden ejecutar las tareas practicas.

Sus ventajas

e Puesta en marcha diddctica de todos los sistemas de transporte y los subsistemas
e Integracion de contenidos de aprendizaje cognitivos y practicos
e Estrecha relacion entre teoria y practica
» Exito inmediato gracias a la gufa estructurada del curso
e Tiempos de montaje extremadamente breves
e Division en:

- Objetivos y contenidos de aprendizaje

- Descripcion del hardware

- Descripcion del software

- Conocimientos basicos

- Experimentos

- Localizacion de fallos y pruebas de conocimientos
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Entorno de desarrollo integrado
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Un vistazo a los subsistemas

Garantia de una formacion cercana a la realidad
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Estacion compacta Estacioén de mezcla Estacion de sellado

Estaciones adecuadas del sistema IMS®

Transporte

Almacenamiento Posicionamiento Tecnologia de robots
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Estaciones IPA

IPA 1: Estacion compacta

Control profesional de presion, temperatura, volumen y caudal: la estacion compacta, en la que se integran cuatro sistemas
controlados, constituye la solucién 6ptima para procesos de produccion tipicos de las dreas mas disimiles. La modularidad de la
estructura permite la creacién de numerosas configuraciones dentro del sequro entorno del laboratorio.

Contenidos de aprendizaje

Montaje, cableado y puesta en marcha de una planta de
procesos técnicos

Seleccién, empleo y conexion de diferentes sensores
Medicién de magnitudes eléctricas y de procesos técnicos
como, por ejemplo, nivel, caudal, presién y temperatura
Empleo y conexién de transductores de medida

Montaje y puesta en operacion de bucles cerrados de
control

Andlisis de sistemas controlados y de bucles cerrados de
control

Puesta en marcha de controladores continuos y discontinuos
Parametrizacion y optimizacién de controladores P, PI'y PID
Control en cascada

Disefio de programas de control en bucle abierto y cerrado
Manejo y observaciéon de procesos

Inspeccion, mantenimiento y reparacion

Configuracién en red de plantas de procesos técnicos

Sus ventajas

Sensores propios de la ingenieria de procesos para con-
troles de temperatura, nivel, caudal y presion

Posibilidad de ampliacién a discrecién con otras estaciones
IPA de mezcla, llenado y sellado

Activacién de los sistemas controlados individuales variando
sencillamente la posicién de los grifos esféricos
Modificaciéon del esquema de flujo e integraciéon de otros
componentes por medio de un sistema flexible de compo-
nentes enchufables

Activacion de la bomba de manera directa o controlada por
numero de revoluciones

Funcionamiento por separado de cuatro sistemas
controlados

Operaciéon manual, sin necesidad de equipos adicionales,
recurriendo directamente al interruptor de simulacion

e Visualizacién integrada de los valores de presion, caudal
y nivel de llenado

Equipamiento IPA 1
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IPA 2: Estacion de mezcla

Mezcla de materiales: |a estacion IPA de mezcla permite la combinacion exacta de cantidades preestablecidas de dos fluidos de
diferente color. El control automdatico conduce a una dosificacién y mezcla ponderada de los componentes. Se puede conducir el
liquido resultante, ya listo, hacia otra estacion.

I T Contenidos de aprendizaje

| | | e Montaje, cableado y puesta en marcha de una planta de
i procesos técnicos
¢ Seleccién, empleo y conexion de diferentes sensores
e Medicién de magnitudes eléctricas y de procesos técnicos
como, por ejemplo, nivel de llenado y caudal
e Control de la mezcla
e Empleo y conexion de transductores de medida

* Montaje y puesta en operacion de bucles cerrados de con-
trol

Anélisis de sistemas controlados y de bucles cerrados de
control

Puesta en marcha de controladores continuos y discontinuos

Parametrizacion y optimizacién de controladores P, PI'y PID

Disefio de programas de control en bucle abierto y cerrado
e Manejo y observacion de procesos

Inspeccion, mantenimiento y reparacion
e Enlace en red de instalaciones destinadas a procesos técnicos

Sus ventajas

e Sensores propios de la ingenieria de procesos para control
de nivel y caudal

e Posibilidad de ampliacion a discrecion con estaciones IPA
adicionales: estacion compacta, de llenado y sellado

¢ Modificacion del esquema de flujo e integracion de otros
componentes por medio de un sistema flexible de compo-
nentes enchufables

Activacion de la bomba de manera directa o controlada por
numero de revoluciones

Operacion manual, sin necesidad de equipos adicionales,
recurriendo directamente al interruptor de simulacion

L _|

Equipamiento IPA 2
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Estaciones IPA

IPA 3: Estacion de llenado

Llenado de botellas: esta estacion IPA se combina con una cinta transportadora y permite el llenado de varias botellas hasta que
se alcance un nivel exacto. Seis envases se encuentran en un portador y se posicionan debajo de la estacién de llenado. En los reci-
pientes se vierte un fluido coloreado hasta que se alcanza un nivel prescrito. Una vez que todas las botellas estén llenas, el portador
las transporta hacia la estacion siguiente.

Contenidos de aprendizaje Sus ventajas

e Montaje, cableado y puesta en marcha de una planta de e Posibilidad de ampliacion a discrecién con estaciones IPA
procesos técnicos adicionales: estacion compacta, de llenado y sellado

e Seleccion, empleo y conexion de diferentes sensores e Enlace en red con PROFIBUS DP a través del sistema de

* Medicion de magnitudes eléctricas y de procesos técnicos transporte IMS®

como, por ejemplo, nivel de llenado
e Empleo y conexién de transductores de medida
e Disefio de programas de control en bucle abierto y cerrado

e Manejo y observacion de procesos

e Inspeccién, mantenimiento y reparacion

12 Equipamiento IPA 3
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IPA 4: Estacion de sellado

Sellado de botellas: la estacion IPA de sellado se combina con una cinta transportadora y permite cerrar herméticamente las bote-
llas con tapas de plastico. Seis recipientes se encuentran en un portador y se posicionan debajo de la estacion de sellado. Un cilindro
de insercion a presion tapa las botellas llenas, que contienen un fluido coloreado. Una vez que todos los envases estén tapados, el
portador los conduce a la estacién siguiente.

Contenidos de aprendizaje Sus ventajas

e Montaje, cableado y puesta en marcha de una planta de e Posibilidad de ampliacion a discrecién con estaciones IPA
procesos técnicos adicionales: estacion compacta de mezcla y llenado

e Seleccion, empleo y conexion de diferentes sensores e Enlace en red con PROFIBUS DP a través del sistema de

 Empleo y conexion de transductores de medida transporte IMS®

e Disefio de programas de control en bucle abierto y cerrado
e Manejo y observacion de procesos
e Inspeccién, mantenimiento y reparacion

e Enlace en red de instalaciones destinadas a procesos
técnicos

Equipamiento IPA 4
Lucas-Nulle
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De la estacion IPA a la planta
de produccién con el sistema IMS®

Ensefianza compleja

Por medio de la combinacién de distintas subestructuras, en el “Sistema mecatrénico industrial” IMS® se integran etapas indi-
viduales de trabajo para conformar una planta completa de produccién. Asi se consigue representar, de manera cercana a la
realidad, procesos de produccién coordinados entre si.

IPA 23: Planta de producciéon con 3 subsistemas
IPA 2: Mezcla, IPA 3: Llenado e IPA 4: Sellado

IPA 2: Mezcla
A partir de dos liquidos de diferente color y de una receta preestablecida se crea un nuevo producto. El resultado se lleva a la
estacion de llenado.

IPA 3: Llenado

Seis envases se encuentran en un portador y se posicionan debajo de la estacion de llenado. En los recipientes se vierte un
fluido coloreado hasta que se alcanza un nivel prescrito. Una vez que todas las botellas estén llenas, el portador las transporta
hacia la estacién de sellado.

IPA 4: Sellado

Seis recipientes se encuentran en un portador y se posicionan debajo de la estacion de sellado. Un cilindro de insercién a pre-
sién tapa los envases llenos, que contienen un fluido coloreado. Una vez que todas las botellas estén tapadas, el portador las
conduce al final de la estacion.

IPA 2 IPA 3 IPA 4

Sus ventajas

e Gracias a la estructura modular es posible una integracién sin fisuras en el acreditado “Industrial Mechatronic System” IMS®
¢ La modularidad del sistema permite crear configuraciones sumamente diferentes dentro del seguro entorno del laboratorio.
e Solucion 6ptima para los procesos tipicos de produccion de los mas disimiles sectores

e Configuracién individual de los subsistemas individuales para formar una planta de produccién completa, disefiada a la
medida, de acuerdo con las necesidades y las condiciones de espacio

e Un sistema de ensefanza y aprendizaje que cubre todos los contenidos
e Abierto a la ampliacién

e Posibilidad de integrar un sistema de funcionamiento continuo

L _|

14 Equipamiento IPA 23
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IPA 24: Planta de produccién con 4 subsistemas
IPA 2: Mezcla, IPA 3: Llenado e IPA 4: Sellado, IMS® 7: Manipulacion

Igual a IPA 23, pero adicionalmente con:

IMS® 7: Manipulacién

Al concluir el sellado, el portador de piezas se posiciona en el lugar de recepcién. El sixpack se coloca por medios automaticos en
el lugar de deposicion.

IPA 2 IPA 3 IPA 4 IMS® 7

< < < <
> > > >

IPA 25: Planta de produccién con 5 subsistemas
IPA 2: Mezcla, IPA 3: Llenado, IPA 4: Sellado, IMS® 7: Manipulacion, IMS® 8: Almacenamiento

Igual a IPA 24, pero adicionalmente con:

IMS® 8: Almacenamiento

En el sistema de funcionamiento continuo se ha integrado una estructura de estantes elevados con veinte sitios de almacena-
miento. Los sixpacks se guardan de acuerdo con el encargo de fabricacion. Los portadores de piezas vacios viajan al punto de
partida de la planta de produccién.

IPA 2 IPA 3 IPA 4 IMSs® 8 ImMS® 7

< < < < <
> > > > >

IPA 26: Planta de produccién con 6 subsistemas
IPA 2: Mezcla, IPA 3: Llenado, IPA 4: Sellado, IMS® 7: Manipulacion, IMS® 8: Almacenamiento, IMS® 10: Almacenamiento intermedio

Igual a IPA 25, pero adicionalmente con:
IMS® 10: Almacenamiento intermedio
Si mas de un portador de piezas de trabajo se encuentra sobre la cinta transportadora, el subsistema de almacenamiento intermedio

puede controlar el flujo de material. El portador de piezas se levanta por medio de un dispositivo elevador. De ser necesario, también
puede retornar a la cinta.

IPA 2 IMS® 10 IPA 3 IPA 4 IMS® 8 IMS® 7

< < < < < <
> > > > > >

Equipamiento IPA 24-26 15
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