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Requisitos contenidos y perfil de salida de los cursos de area de CTA-MECATRONICA
Modulo /Curso Carga | contenido Requisitos Perfil de salida FOR/CAP/ESP
horaria
Control Analdgico 160 Hs | 1.1 componentes Conocimientos El estudiante Formacion
pasivos de matematica estara en
1.2 semiconductores Conocimientos capacidad de
1.3 mediciones de de fisica analizar el
tensidn corriente y comportamiento
resistencia de sistemas
1.4 deteccidn de fallas continuos
de un circuito realimentados
1.5 reparacion de lineales de simple
fallas entrada y salida
1.6 andlisis de seial
Control Digital 160 Hs | 2.1 numeros binarios | Conocimiento de | Conocimientos de | Capacitacién
2.2 nameros electroénica modelado y
hexadecimal analdgica funcionamiento
2.3 BCD de sistemas
2.4 Compuertas implantados con
l6gicas TTLy computadoras
CMOS digitales,
2.5 Contadores utilizados
ascendentes y ampliamente en la
descendentes instrumentacion
2.6 Decodificadores electrénica
2.7 Multiplexores industria
2.8 Conversor
analdgico digital
2.9 Conversor digital
analdgico
Control Electrénico | 160 Hs | 3.1 motores Conocimiento de | El estudiante Capacitacién
de Potencia monofasicos electrénica reconoceran la
3.2 motores trifasicos | analégicay forma vy calidad de
3.3 variadores de digital la energia eléctrica
frecuencia o industrial
velocidad usualmente
disponible, su
administracién y
conversion
mediante
dispositivos
electrénicos
Control Neumatico | 160 Hs | 4.1 utilizacion de aire | Conocimiento de | El participante Capacitacién
comprimido por electronica serd instruido en
medio de analdgica, digital | los conceptosy
actuadores para y electrénica de principio de la
automatizar un potencia neumatica,
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proceso de impacto social y su
trabajo industrial implementacion
4.2 disefio de circuitos en las industrias
neumaticos
4.3 simulacidn
mediante
software
Control 160 HS | 5.1 utilizacién de aire | Conocimiento de | El alumno serd Capacitacién
Electroneumatico comprimido por electrénica capaz de
medio de analdgica, digital, | distinguir,
actuadores electronica de interpretar,
sensores y potenciay calcular y disefiar
electrovalvulas control distintos tipos de
para automatizar neumatico automatismos
el proceso neumaticos y
industrial electroneumaticos
5.2 disefo de circuitos encaminados a
electroneumaticos resolver un
5.3 simulacidn problema o
mediante necesidad
software concreta
Microcontroladores | 240 HS | 6.1 programacién en Conocimiento en | El estudiante Capacitacién
lenguaje C electrénica adquirira las
6.2 familiarizacion con | analdgicay técnicas de
el microcontrolador digital analisis y disefio
ATMEGA 128 para la soluciéon de
6.3 practicas en problemas
proyectos como utilizando la logica
trazador de lineas con programable
motores en corriente
continua
6.4 motor paso a paso
6.5 programacion con
robots tipo araina
160 HS | 7.1 instalacién de Conocimiento de | El egresado del Capacitacién
Control PLC programas en el PLC electrénica mddulo lograra
(Control Légico con la ayuda de TIA analdgica, digital | analizar, planificar
Programado) PORTAL , electrénica de y desarrollar
7.2 Manejo de potenciay proyectos globales
lenguajes de control de automatizacién
programacion electroneumatico | industriales
7.3 Realizacién de mediante técnicas
simulaciones y tecnologias mas
7.4 Interpretar nivel, avanzadas.
presidon, temperatura Adquiere
y flujo competencias de
7.5 Disefiar e analisis y
implementar lazo de desarrollo de
control basado en PLC soluciones
avanzadas en
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7.5 Puesta en marcha sistemas
de la estrategia de industriales

control en cascada

Sistema Scada y 240 HS | 8.1 programacion de Conocimientos Analizar y disefiar

Comunicacion los controladores de PLC (control sistemas

Industrial légicos programables | logico necesarios para
8.2 interfaz humano- programable) instalacion,
magquina (HMI) operaciony
enlazados a sistemas puesta en marcha
de supervision, de redes de
control y adquirir comunicacion
datos industriales

8.3 utilizacion de la
plataforma Step 7
8.4 redes de
comunicacidn
industrial

8.5 configuracidn del
PLC Maestro- esclavo
8.6 Protocolos de
comunicacion a nivel
industrial

8.7 ventajas de cada
tipo de protocolo de
envio y recepcion de
datos




