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Cualificaciéon gracias a la calidad

Formacion en mecatronica con el
"Sistema mecatronico industrial”

Reconocer los problemas ...

Un mundo complejo de ensehanza

Los enormes cambios del dmbito laboral plantean hoy en dia ele-
vadas exigencias a la transmision de contenidos de aprendizaje.
Debido a las modificaciones de los procesos de las plantas de
produccion, los temas relacionados con la “capacidad de actuar”
y la “elaboracién de procesos individuales de trabajo” adquieren
cada vez una mayor importancia en la practica cotidiana.

IMS

Pensar y actuar interdisciplinariamente

Las personas que reciben actualmente una formaciéon en me-
catrénica, obtienen una amplia cualificacion en las disciplinas
técnicas mas disimiles. Para poder implementar contenidos
didacticos que incluyan la construccion y el montaje de compo-
nentes y piezas de produccion, al igual que la puesta en marcha,
la operaciéon y el mantenimiento de las plantas, es necesario
comprender en su conjunto el sistema que sirve de base.

Enfoques didacticos modificados

Desde el principio, estos factores permiten ubicar los sistemas
de entrenamiento en mecatrénica en el centro de la formacién
profesional. Es asi como la teoria especializada que se debe
transmitir formar parte duradera de situaciones de aprendizaje
cercanas a la practica.

Tras el aprendizaje realizado con sistemas de entrenamiento
complejos de mecatronica, los estudiantes consiguen abordar
sencillamente la practica.




Encontrar soluciones ...

Trabajando con el “Sistema mecatrénico industrial” IMS
Para dar una respuesta al complejo mundo de la formacién
profesional, promover un pensamiento y una capacidad de ac-
tuar interdisciplinarios, ademas de rendir tributo a los enfoques
didacticos modernos, hemos .desarrollado la extensa planta de
produccion “Sistema mecatrénico industrial” IMS:

e Integracion en un sistema de todos los contenidos de
aprendizaje de las &reas de la tecnologia de automatizacion.

e Simulacién cercana a la realidad de plantas industriales
automaticas.

e Montaje modular que brinda la mayor flexibilidad posible.

- Componentes funcionales para la representacion de
etapas individuales de trabajo parcial (p. ej.: cinta trans-
portadora).

- Subsistemas para la representacion de etapas individuales
de trabajo completo (p. €j.: separacion, procesamiento, etc.).

- Planta de produccién — compuesta de subsistemas indivi-
duales acoplados entre si — para la representacion de un
proceso complejo de produccion.

e Equipamiento de cada sistema con el hardware y el soft-
ware del sistema de ensefianza mixta UniTrain-I.

- Sistema multimedia de experimentacion y entrenamiento
acondicionado didacticamente.

- Graficas, textos, animaciones y pruebas de conocimiento
gue constituyen una guia a través de experimentos dirigi-
dos y cercanos a la realidad.

e Soluciones integradas de conceptos de control con
- ProfiNet
- ProfiBus
- AS-i
- PROFlsafe
- ASlsafe




La planta de produccién
“Sistema mecatronico industrial” IMS

Garantia de una formaciéon cercana a la practica
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A través de la didactica
hacia el estandar industrial

Control sencillo

Controlar las etapas individuales de trabajo de una planta de produccion y, a continuacién, poner en marcha el sistema en su conjun-
to, constituye un proceso complejo. Alcanzar breves tiempos para realizar los montajes es, por lo tanto, una meta importante incluso
durante la formacion profesional.

Gracias al empleo combinado de los cursos autodidactas del sistema UniTrain-l y/o de la unidad de control Simatic S7, de Siemens,
se brinda a los estudiantes la mejor preparacion posible para afrontar esta tarea. UniTrain-I ofrece una introduccion sencilla, didactica
y estructurada al control de cada subsistema y, de esta manera, constituye una preparacién para el control de plantas de produccion,
con estandar industrial, por medio del empleo de la unidad Simatic S7.

e UniTrain-I e Siemens Simatic S7
(Curso + experimento + unidad de control) (Control de estandar industrial)
Los subsistemas individuales se controlan por medio de la La planta de produccién completa, compuesta de subsiste-
unidad UniTrain-I. En ella se encuentra integrado un PLC mas individuales, se puede controlar, por ejemplo, con la
con ProfiBus-Master completo, con el que se puede crear el unidad Simatic S7 de Siemens. De esta manera, el control
primer programa PLC incluso en 10 minutos. alcanza un nivel que refleja con exactitud las condiciones

. . . - . reales de la industria.
Los cursos multimedia transmiten los conocimientos basicos

acerca del funcionamiento, montaje, definicién, al igual
gue sobre la programacion del proceso de trabajo de cada
subsistema. La teoria se cimienta gracias a experimentos

practicos.
Claras ventajas para usted
e UniTrain-I e Simatic S7 de Siemens
- Curso multimedia autodidacta. - Control de la instalacién de produccion completa con
- Incluye sistema de control con ProfiBus. estandar industrial.
- Exito inmediato gracias a los tiempos de montaje - Comunicacion a través de ProfiBus, ProfiNet, PROFIsafe y AS-i.
extremadamente cortos. - PLC cercano a la practica.

- Entorno de desarrollo integrado. - Empleo de STEP7 al igual que de periferia descentralizada.




Garantia de breves tiempos de montaje

Sistema autodidacta UniTrain-I

e Cada grupo de estudiantes pone en
funcionamiento un subsistema empleando
la unidad de control UniTrain-I.

e Gracias a los tiempos de montaje
extremadamente cortos, los estudiantes
llegan a crear su primer programa PLC
en 10 minutos.

e El curso autodidacta multimedia incluido
le concede mayor tiempo al instructor
para asistir individualmente a los
estudiantes o de grupos de estudiantes.

Sistema de control m
Simatic S7 de Siemens [ |

e El grupo completo de estudiantes, en su
conjunto, pone en funcionamiento la
planta de produccién IMS con
el sistema de control S7.

* De esta manera, los estudiantes
aprenden de una forma cercana a la
practica el control de una planta s = = ki L) e |

de produccion de estandar = Fﬁ; I

industrial.



Soluciones integradas para
conceptos de bucles de control

Control con ProfiBus y ProfiNet

La tendencia actual de la tecnologia de automatizacion aborda las plantas modulares con inteligencia distribuida.

ProfiNet, ProfiBus y AS-i ofrecen todas las posibilidades de conexion en red de diferentes componentes inteligentes, esto es, desde el
nivel menor, pasando por el nivel de control, hasta llegar a la tecnologia de mando de operaciones industriales.

Ethernet

Industrial

Industrial Ethernet

PBOBD

e 3

% PROCESS FIELD BUS ] E

PROFIBUS

UniTrain-I

Claras ventajas para usted

[

PROFINET

Industrial Ethernet

INDUSTRIAL ETHERNET

NIE[T

e Montaje de estructuras de bus sencillas hasta llegar a redes complejas en breves tiempos de equipamiento.

¢ Modificacion flexible y ampliacion de las estructuras de bus.

e Aplicacién de componentes tipicos de la industria.

e Comunicacién
general:
- ProfiBus
- ProfiNet

- Industrial Ethernet

Orientacion hacia la seguridad:
- PROFlsafe
- ASlsafe

G_IK_XX_00001
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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, que se sirve de textos, graficas, animaciones y pruebas de conocimientos.
Junto al software didactico, cada curso contiene una tarjeta de experimentacion, lo cual incluye una unidad de control con

la que se pueden ejecutar las tareas practicas.

Claras ventajas para usted

e Puesta en marcha acondicionada de manera didactica de todos los sistemas de transporte y de los

subsistemas.

e Integracion de contenidos de aprendizaje cognitivos y que comprometen el sentido tactil.
e Estrecha relacion entre la teoria y la practica.
» Exito inmediato gracias a la gufa estructurada del curso.
e Tiempos de montaje extremadamente breves.
e Subdivision 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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Sistemas de transporte IMS

Acoplamiento perfecto

El sistema de transporte es el vinculo de todos los
subsistemas y, de esta manera, el componente
central de toda la instalacion de produccion.

Claras ventajas para usted

e En la planta de produccién IMS, los sistemas de transporte
son modulos que se pueden integrar al subsistema de acuerdo
con las necesidades.

e Cada sistema de transporte estd acompafnado de un curso UniTrain-l propio.

e Con este sistema sencillo se pueden mostrar incluso procesos basicos, como el “posicionamiento” y la “generaciéon de
movimientos controlados”.

IMS 1.1 - Cinta transportadora pasiva
(para ampliacion de IMS 1.2 e IMS 1.3)

IMS 1.2 - Cinta transportadora de DC

(motor de continua de 44 voltios y velocidad regulable)

IMS 1.3 - Cinta transportadora de AC
(El motor de corriente trifasica, con convertidor de frecuencia,
posibilita la regulacién continua del nimero de revoluciones
por minuto)

Contenidos de aprendizaje de todas las cintas
transportadoras

e Generacion de movimientos controlados en un eje.

e Posicionamiento incremental de un portador de piezas de trabajo.
e Enclavamiento del movimiento de avance y de retorno.

e Programacion del control de deslizamiento y de reposo.

¢ Manejo de diferentes circuitos de seguridad y enclavamientos.

e Comprension del funcionamiento y la tarea de los sensores.




Subsistemas IMS

Libre preparacién de la clase %

Cada etapa de trabajo que se realice durante un h
proceso de fabricacién se representa en el “Sistema
mecatrénico industrial” IMS por medio de un
subsistema propio.

Claras ventajas para usted

Libre preparacion de la clase dirigida selectivamente a:
e Ejercicios realizados Unicamente en un subsistema determinado o:

e Ejercicios en una serie de subsistemas configurados de manera individual.
- Adaptacion de la materia de estudio a los diferentes conocimientos previos de los alumnos.
- Montaje de una planta de produccion completa, configurada individualmente, a partir de los subsistemas individuales.
- Cada subsistema contiene ya el control, el entorno de desarrollo y el curso autodidacta multimedia.

IMS 3 - Separacion e IMS 4 - Montaje

Contenidos de aprendizaje
* Montaje, ajuste y verificacion de cilindros neumaticos y valvulas.

e Conocer un subsistema de tratamiento de partes inferiores y superiores de una pieza
de trabajo.

e Definicién del proceso de trabajo durante la separacion y el montaje.

e Programacioén del desarrollo de la producciéon en operacion manual
y automatica.

Escenario
En la cinta transportadora se encuentra un portador de piezas
de trabajo.

IMS 4 - Montaje

» El portador de piezas de trabajo se posiciona debajo de la
caja del almacén del que caen las piezas.

» La estacion de separacion dispone de un almacén en el que
caen las piezas de trabajo y que puede albergar seis partes
superiores e inferiores de dichas piezas.

» Una pieza se separa y se deposita en el porta-
dor de piezas de trabajo.

» El portador, ahora cargado, se dirige al final
de la cinta transportadora en donde el sigu-
iente subsistema continla el procesamiento.

IMS 3 - Separacion




Subsistemas IMS

IMS 5 - Procesamiento

Contenidos de aprendizaje

* Montaje, ajuste y verificacion de cilindros neumaticos y valvulas.

e |dentificacion de la pieza de trabajo.

e Control de la etapa de trabajo.

e Definicion del desarrollo del proceso de procesamiento sencillo de piezas
de trabajo.

e Programacién del desarrollo de la produccion en operacion manual y
automatica.

Escenario

En la cinta transportadora se encuentra un portador cargado con
una pieza de trabajo compuesta por dos partes (superior e inferior)
y completamente montada.

» El portador cargado con la pieza de trabajo se posiciona en el
dispositivo de procesamiento.

» La pieza de trabajo se fija para su procesamiento.

» Desde el depdsito de caida se introduce por presién un perno
en la perforacion de la pieza de trabajo.

» El dispositivo de sujecion se abre y el portador de piezas de trabajo se
dirige al final de la cinta transportadora en donde el siguiente subsistema
continUa el procesamiento.

IMS 6 - Procesamiento

Contenidos de aprendizaje r
* Montaje, ajuste y verificacion de cilindros neuméticos y vélvulas.

e Sensores de verificacion 6pticos, inductivos, capacitivos y magnéticos.

¢ Definicién del desarrollo del proceso de una verificacion sencilla de piezas de trabajc

* Programacién del desarrollo de la verificacion en operacion manual y automatica.

Escenario

En la cinta transportadora se encuentra un portador con una pieza de
trabajo procesada.

Por medio de un elemento de parada, la pieza de trabajo se
posiciona frente a los sensores de verificacion.

» Los sensores diferencian la pieza de trabajo en lo relativo a su
color, material y dimensiones opcionales de altura.

» Los datos de verificacién se almacenan con fines de procesa-
miento ulterior.

» Una vez realizada la verificacién, el portador de piezas de trabajo se
dirige al final de la cinta transportadora en donde el siguiente subsistema continua
el procesamiento.



IMS 7 - Manipulacién

Contenidos de aprendizaje

* Montaje, ajuste y verificacion de cilindros neumaticos y vélvulas.

e Generador de vacio, aspirador de vacio con analisis sensorial.
* Definicion del desarrollo del proceso de una clasificacién sencilla de piezas de trabajo.
e Puesta en marcha y control de una unidad neumatica lineal.

* Programacioén del desarrollo de la clasificacion en operacién manual y automatica.

Escenario
En la cinta transportadora se encuentra un portador con una pieza de
trabajo montada y verificada.

» En la mitad de la cinta transportadora se encuentra una estacion
de manipulacion.

» El portador de piezas de trabajo se detiene en la posicién de
entrega de la pieza.

» El dispositivo de manipulacién eleva la pieza de trabajo y la
transporta a una de las dos posiciones posibles de entrega.

» El portador de piezas de trabajo, ahora vacio, se dirige al final de
la cinta transportadora en donde el siguiente subsistema continua
el procesamiento.

IMS 8 - Almacenamiento

Contenidos de aprendizaje

¢ Montaje, ajuste y verificacion de cilindros neuméticos y vélvulas.

¢ Definicién del proceso de trabajo de un almacén de estantes elevados.

e Posicionamiento de los niveles del almacén por medio de un sensor
incremental.

* Programacion de una cadena de pasos.

 Programacion del desarrollo completo del almacenamiento en operacion
manual y automatica.

Escenario
En la cinta transportadora se encuentra un portador con una pieza de
trabajo montada y verificada.

» El portador de piezas de trabajo se detiene en la posicién de entrega de
la pieza.

» El dispositivo de manipulacién eleva la pieza de trabajo y la transporta a
una de las veinte posiciones posibles de almacenamiento.

» Se llega a las posiciones de almacenamiento de acuerdo con el encargo de
fabricacion y el resultado de la verificacion.

» El portador de piezas de trabajo, ahora vacio, se dirige al final de la cinta
transportadora en donde el siguiente subsistema continua el procesamiento.




Subsistemas IMS

IMS 9 - Posicionamiento

Contenidos de aprendizaje
e Montaje, ajuste y verificacion de cilindros neumaticos y valvulas.

e Conocer la unidad de posicionamiento.

e Definicion del proceso de trabajo.

e Programacion del desarrollo de la produccién en operacion manual y
automatica.

Escenario
En la cinta transportadora se encuentra un portador de
piezas de trabajo.

» La unidad de posicionamiento toma el portador de piezas
y lo conduce a través de una unidad rotatoria de trans-
porte.

» La unidad rotatoria puede influir en la direccién del movimiento
del portador de piezas de trabajo.

» El portador de piezas de trabajo se puede tomar o entregar en tres
posiciones distintas.

IMS 10 - Almacenamiento intermedio

Contenidos de aprendizaje

e Montaje, ajuste y verificacion de cilindros neumaticos y valvulas.
e Conocer la unidad de almacenamiento intermedio.

e Definicion del proceso de trabajo.

e Programacion del desarrollo de la produccion en operacion manual y automatica.

Escenario
Dentro de un sistema mecatrénico complejo, se ha dotado a la cinta transportadora
de dos dispositivos elevadores para el almacenamiento intermedio de
portadores de piezas de trabajo.

» La unidad de almacenamiento intermedio asume el control del
flujo de material.

» El portador de piezas de trabajo transportado por la cinta se
levanta por medio de un dispositivo elevador, la cinta transporta-
dora continta el movimiento y pueden arribar otros portadores
de piezas.

» De ser necesario, el dispositivo elevador coloca el portador de piezas
de trabajo sobre la cinta transportadora.




IMS 11 - Desmontaje con un robot

Contenidos de aprendizaje

e Montaje, ajuste y verificacion de cilindros neumaticos y valvulas.

e Conocer la unidad de desmontaje.

e Definicion del proceso de trabajo.

e Programacion del desarrollo de la produccion en operacion manual y automatica.

e "Ensefianza” del robot en operacién manual y automatica.

Escenario
En la cinta transportadora se encuentra un portador con una pieza de trabajo montada y verificada.

» El portador de piezas de trabajo se detiene en la posicion de entrega de la pieza.

» El robot toma la pieza de trabajo y la conduce a la estacién de desmontaje.

» Se fija la pieza de trabajo.

» Se desmontan las partes individuales de la pieza de trabajo.

» El robot clasifica uno tras otro los componentes en los lugares de almacenamiento.

IMS 11.1 con carro de perfil de aluminio y PC IMS 11.2 e IMS 5 con carro de perfil de aluminio y PC




Tecnologia de robots IMS

Adecuado a las necesidades individuales

Las exigencias que se le plantean al trabajo profesional con robots pueden ser sumamente diferentes.

Para un grupo de ensefanza, puede ser importante la aplicabilidad en corto tiempo y la necesidad de un espacio reducido. Para otro

grupo puede ser decisivo que se pruebe la realidad industrial.

frecemos la solucion correcta a ambas exigencias

¢ Neuronics Katana6M e Kawasaki FS 003N

- Robot personal compacto con 5 grados de libertad y 6 - Robot de manipulacion compacta y rapida, propio del area
accionamientos. industrial, con 6 grados de libertad.

- Posible interaccion directa entre robot y ser humano. - Sistema profesional de ensefianza: permite un aprendizaje

- No representa ningun peligro en lo absoluto, por lo tanto, fiel a la realidad.
no es necesario adoptar medidas especiales de proteccion - Estandar internacional de automocién: corresponde a la
(analisis de riesgo acorde con la UE). estructura industrial comun.

- Tiempos breves de programacion y modificacién del equi- - Programacion en lenguaje AS o en diagrama de bloques
pamiento. por medio de “Teach Pendant”.

- Programacion sencilla por guia manual. - La programacion y el servicio también son posibles por

- Servicio intuitivo. medio de un ordenador portatil y el software incluido en el

L . . suministro.
- Minimos requerimientos de espacio.

- Funcionalidad de PLC.
Automévil Standard

Interaccion directa
entre ser humano y
robot

Robot de IMS 11.1 Robot de IMS 11.2




De los subsistemas IMS
a las plantas de produccion IMS

Ensefanza compleja

Por medio de la combinacién de distintos subsistemas, en el “Sistema mecatrénico industrial” IMS se integran las etapas
individuales de trabajo para conformar una planta completa de produccién. Asi se consigue una formacion profesional cercana
a la realidad en procesos de produccion que forman parte del mismo contexto.

[

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

laras ventajas para usted

e Un sistema de ensefanza y aprendizaje que cubre todos los contenidos.

e Abierto a la ampliacién.

e Posibilidad de integrar un sistema continuo.

IMS 23 - Planta de produccién con 3 subsistemas
IMS 3 - Separacion, IMS 6 - Verificacion, IMS 7 - Manipulacién

IMS 3 - Separacién
Un portador de piezas de trabajo vacio llega a la estacion y se posiciona debajo del almacén de caida de piezas. La parte
inferior de una pieza de trabajo se separa del almacén y se coloca en el portador.

IMS 6 - Verificacion

El portador de piezas de trabajo, cargado con la parte separada, se dirige a la estaciéon de verificacién. Por medio de sensores
se determina las cualidades de la pieza de trabajo y se almacenan estos datos para el procesamiento ulterior.

IMS 7 - Manipulaciéon

Una vez concluida la verificacién, el portador de piezas se posiciona en el lugar de extraccion. Tras la evaluacion de los
resultados de la verificacién, la pieza de trabajo se deposita en uno de los dos lugares posibles de almacenamiento.

IMS 3 IMS 6 IMS 7

< < < <
> > > >




De los subsistemas IMS
a las plantas de produccion IMS

IMS 24 - Planta de produccién con 4 subsistemas
IMS 3 - Separacioén, IMS 4 - Montaje, IMS 6 — Verificacién e IMS 7 - Manipulacion

Igual a IMS 23, pero adicionalmente con:
IMS 4 - Montaje

El portador cargado con la parte inferior de una pieza de trabajo llega a la estacién y se posiciona debajo del almacén de caida
de piezas. La parte superior de una pieza de trabajo se separa del almacén para su montaje sobre la parte inferior.

IMS 3 IMS 4 IMS 6 IMS 7

< < < < <
> > > > >

IMS 25 - Planta de produccién con 5 subsistemas
IMS 3 - Separacién, IMS 4 - Montaje, IMS 5 - Procesamiento, IMS 6 — Verificacién e IMS 8 - Almacenamiento

Igual a IMS 24, sin IMS 7, pero adicionalmente con:

IMS 5 - Procesamiento

Ahora, el portador, cargado con una pieza de trabajo formada por dos partes y completamente montada, es transportado por
la cinta. A continuacion, se lo posiciona en el dispositivo de procesamiento y se sujeta la pieza de trabajo. Desde el almacén de
caida se introduce por presiéon un perno en la perforaciéon de la pieza de trabajo.

IMS 8 - Almacenamiento
Se ha integrado al sistema continuo un almacén de estantes elevados con veinte sitios de almacenamiento. Las piezas de tra-

bajo se almacenan de acuerdo con el encargo de fabricacion y el resultado de la verificacion. Los portadores de piezas vacios se
transportan al inicio de la planta de produccion.

IMS 3 IMS 4 IMS 5 IMS 6 IMS 8

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



IMS 26 - Planta de produccién con 6 subsistemas
IMS 3 - Separacioén, IMS 4 - Montaje, IMS 5 - Procesamiento, IMS 6 — Verificacién, IMS 8 - Almacenamiento
e IMS 11 Desmontaje

Igual a IMS 25, pero adicionalmente con:
IMS 11 - Desmontaje

El robot toma la pieza de trabajo de la cinta transportadora y la coloca en la estacion de desmontaje. Alli la divide en sus com-
ponentes individuales. A continuacion, clasifica los componentes en los sitios de almacenamiento previstos para ello.

IMS 3 IMS 4 IMS 5 IMS 6 IMS 8 IMS 11

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

IMS 28 - Planta de produccién con 8 subsistemas
IMS 3 - Separacién, IMS 4 - Montaje, IMS 5 - Procesamiento, IMS 6 — Verificacién, IMS 8 - Almacenamiento
e IMS 9 Posicionamiento, IMS 10 — Almacenamiento intermedio e IMS 11 - Desmontaje

Igual a IMS 26, pero adicionalmente con:

IMS 9 - Posicionamiento
La unidad de posicionamiento puede empuijar el portador de piezas de trabajo hacia otro subsistema o modificar su trayectoria.

IMS 10 - Almacenamiento intermedio

Si mas de un portador de piezas de trabajo se encuentra sobre la cinta transportadora, el subsistema de almacenamiento inter-
medio puede controlar el flujo de material. El portador de piezas de trabajo se levanta por medio de un dispositivo elevador. De
ser necesario, el portador de piezas puede retornar a la cinta.

IMS 3 IMS 4 IMS 5 IMS 6 IMS 8 IMS 9 IMS 11
IMS 10

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




Carros IMS de perfil de aluminio

La base perfecta

Para que el “Sistema mecatrénico industrial” IMS se pueda aprovechar de
manera 6ptima, se tiene a disposicion una base mavil desarrollada especial-
mente para este sistema.

Claras ventajas para usted

* Muebles adecuados correspondientemente a la longitud de la cinta trans-
portadora.

_—

e Estabilidad durante el montaje de la planta de produccién completa gracias
a elementos de acoplamiento.

e Trabajo sencillo por medio de la integracién de paneles experimentales en
los bastidores de experimentacion.

e Ampliacion libre de complicaciones del carro individual para conformar

carros de experimentacion multifuncionales.

Version estandar
ST 7200-3M

Carros IMS de perfil de aluminio

¢ Diseflado especialmente para el alojamiento de los subsistemas IMS.

¢ Se puede configurar en cascada para integrar plantas de produccion en cadena
o sistemas continuos.

e Incluye elementos robustos de acoplamiento para el montaje de instalaciones
complejas.

e Es posible integrar bastidores para el alojamiento de paneles de experimentacion.

* También es posible ampliar la superficie de trabajo por medio de paneles de
experimentacion que se pueden ubicar tanto a la derecha como a la izquierda.

¢ Montaje de placas de piso para el alojamiento del PC, sistemas hidraulicos y
compresores.

* Montaje opcional de soporte de teclado y monitor.

Version extensible




IMS -
abierto a todos los sistemas de control

jControl con circuito de contacto y LOGO!®

La introduccion al IMS también se puede conseguir a través de la electrotecnia clésica.

La tecnologia de control por dispositivos cableados, con la ayuda de circuitos de contacto, es especialmente adecuada
para proyectos pequefios que empleen la cinta transportadora IMS.

También los proyectos con LOGO!® se pueden implementar sin problemas, ampliando el espectro de los sistemas de
control posibles.

Nuestros asesores le proporcionaran gustosamente la informacion necesaria.

Claras ventajas para usted

e Circuito de contacto * LOGO!®
- Tecnologia convencional de control de programa - Primeros pasos en la tecnologfa de controles
cableado. programables.
- Introduccién por medio de tareas sencillas. - Combinacion y ampliacion de tareas de control ya
- Posibilidad de ampliaciéon y de extensos proyectos planteadas.
de control. - Empleo de LOGO!® Soft-Comfort.
- Preparacion y paso de los proyectos de control a la - Incluye curso autodidacta multimedia.

tecnologia de controles programables.




Productos con ventajas decisivas

... para una satisfaccién duradera de los clientes

Opinioén del Sr. Michael Lorf, del Consejo Superior de Estudios y Profesor del Colegio Profesional Leopold-Hoesch
de la Ciudad de Dortmund:

Soy un gran simpatizante del “Sistema mecatrénico industrial” IMS. Ningun otro fabricante posee una instalacion tan
flexible que, de acuerdo con las necesidades, siempre se puede convertir en una configuracién completamente nueva. La
multiplicidad de posibilidades de ampliacién vuelve muy sencillo el montaje de un cableado en paralelo y hasta el de un si-
stema de bus. La integracién en el drea de ensefanza de convertidores de frecuencia y de la identificacion por radiofrecuencia
es razonablemente factible.

Operamos el “Sistema mecatrénico industrial” IMS en un sistema continuo y lo hemos ampliado en lo relacionado con la
tecnologia de seguridad. jY esto fue posible sin que se presentaran problemas!

La documentacién es de primera.

IMS es un verdadero estandar industrial. Por tanto, puede ser ideal para desarrollar proyectos bajo condiciones reales.
Los componentes se pueden integrar, desmontar y separar muy sencillamente. La manipulacién durante la ensehanza
resulta 6ptima. Gracias a su estructura robusta, el sistema se protege a si mismo de la mejor manera en la cotidianidad
académica.

Ahora disponemos de una instalacién verdaderamente maravillosa, que entusiasma a instructores y alumnos, pero
también a muchos visitantes.



El todo es siempre algo mas

Asesoramiento individual de Lucas-Nulle
¢Desea asesoria completa y detallada, o preferiria recibir una oferta concreta, confeccionada a la medida?

Puede ponerse en contacto con nosotros por medio de:
Teléfono: +49 2273 567-0
Fax: +49 2273 567-69

E-Mail:  export@lucas-nuelle.com

Lucas-Niille es sinénimo de sistemas de entrenamiento hechos a la medida para la formacién profesional
en las areas de:

Tecnologia de instalaciones eléctricas Tecnologia de control automatico

Tecnologfa de energia eléctrica Tecnologia de medicién

Electrénica de potencia,
magquinas eléctricas, tecnologia de
accionamientos

Microordenadores

Fundamentos de electrotecnia y electrénica Tecnologia de automatizacion

Tecnologia de comunicacion Tecnologia del automovil

Sistemas de laboratorio

Solicite informacion detallada en las direcciones de contacto anotadas anteriormente.

Nuestros empleados lo asesoraran gustosamente.

Encontrara mas informacién acerca de nuestros productos en:

www.lucas-nuelle.com
wWww.unitrain-i.com
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