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1.-OBJETIVO

El presente capitulo tiene como objetivo proporcionar al participante una comprensiéon practica
sobre la implementacion de un sistema de monitoreo de horas de funcionamiento utilizando un
PLC Siemens LOGO! V8/V9.

Durante esta practica el estudiante aprenderd a utilizar la funcién especial Hours Counter
(Contador de Horas de Funcionamiento) para registrar el tiempo real de operacion de equipos
industriales como bombas, ventiladores, compresores y motores eléctricos.

La solucién desarrollada permitird acumular horas de funcionamiento, supervisar intervalos de
mantenimiento preventivo y generar alarmas automaticas cuando se alcance el tiempo
programado de servicio.

Esta practica estd orientada a estudiantes, técnicos e ingenieros que desean iniciarse en la
programacion de PLC Siemens LOGO! mediante la resolucion de problemas reales de la
industria.

1.1.-Objetivos Especificos

Al finalizar esta practica el participante sera capaz de:
. Comprender el funcionamiento del bloque Hours Counter de LOGO! V8/V9.
. Configurar un contador de horas de funcionamiento para aplicaciones industriales.
. Registrar horas reales de operacion de un equipo.
. Configurar intervalos de mantenimiento preventivo.
. Generar alarmas automaticas al alcanzar el tiempo programado.
. Realizar simulaciones utilizando LOGO! Soft Comfort.
. Aplicar la solucién en bombas, ventiladores, compresores y motores eléctricos.
. Desarrollar programas basicos orientados al mantenimiento preventivo.

1.2.- Alcance del manual

1.2.1.- Alcance Técnico

Desde una perspectiva técnica, esta practica:
. Explica el funcionamiento del bloque Hours Counter.
. Desarrolla un sistema basico de horémetro industrial.
. Permite registrar horas acumuladas de operacion.
. Genera una alarma de mantenimiento mediante una salida digital.
. Utiliza herramientas estandar disponibles en LOGO! Soft Comfort V8/V9.
. Incluye simulacién y validacién del funcionamiento del programa.
. Presenta una solucién facilmente replicable en proyectos reales.

1.2.2.- Alcance Formativo

Desde una perspectiva formativa, esta practica:
. Esta dirigida a personas que se inician en LOGO! V8/V9.
. Introduce conceptos basicos de mantenimiento preventivo.
. Permite relacionar programacién PLC con problemas reales de planta.
. Proporciona una base sélida para practicas mas avanzadas.
. Desarrolla habilidades de andlisis y solucién de problemas industriales.
. Sirve como punto de partida para futuras aplicaciones de automatizacion.
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2.- Descripcién del Problema

2.1.- Situacion Inicial

Una empresa industrial modernizé su sistema de bombeo instalando nuevas bombas centrifugas,
motores eléctricos y tableros de control, con el objetivo de mejorar la confiabilidad y asegurar el
abastecimiento de agua de proceso.

Luego de la puesta en marcha, el sistema operd correctamente durante los primeros meses,
atendiendo la demanda de produccién sin presentar fallas aparentes.

2.2.- Aparicion del Problema

Después de varios meses de operacion continua, el personal de mantenimiento comenzé a
detectar comportamientos anormales en una de las bombas del sistema. Entre los sintomas
observados se encontraban:

. Incremento de vibraciones mecanicas.

. Aumento de temperatura en rodamientos.

. Disminucion del rendimiento hidraulico.

. Mayor consumo energético.

. Incremento del ruido durante la operacion.
Durante el analisis se verific6 que algunas actividades de mantenimiento preventivo
recomendadas por el fabricante no habian sido ejecutadas oportunamente.
Entre ellas:

. Cambio de aceite.

. Lubricacién de componentes mecanicos.

. Inspeccion de rodamientos.

. Verificacion de sellos mecanicos.

. Revisién de alineamiento.

CASO REAL - SISTEMA DE BOMBEO INDUSTRIAL
DESCRIPCION DEL PROBLEMA

/\ I Ausoin

Recientemente se implemento un nuevo sistema de bombeo atTmatinaciins induitrial para o mends el

para abastecer una linea de produccion industrial. El proyecto SISTEMA PUESTO EN OPERACION
fue puesto en operacion satisfactoriamente y durante los EXITOSAMENTE
primeros meses el sistema trabajd sin inconvenientes.

igmiy FUESTA EN MARCHA
DEL SISTEMA DESPUES DE VARIOS
oia0 55| mesEs DE OPERACION
>

NUEVO SISTEMA DE BOMBEO IMPLEMENTADOD

LA BOMBA HA ESTADO

OPERANDO DURANTE
EQUIPOS NUEVOS  DPERACION PRODUCEION SIN FALLAS VARIOS MESES
¥ CONFIAELES ESTABLE COHTINUA INICIALES

COMIENZAM A PRESENTARSE
PROBLEMAS DE DESEMPERO

EN UNA DE LAS BOMBAS

'fh INCREMENTO DE AUMENTO DE \\ PERDIDA DE x FALLA EN MAYORES COSTOS
VIBRACIOMES TEMPERATURA ll.. EFICIENCIA COMPONENTES DE MANTENIMIENTO
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2.3.- Causa Raiz Identificada

Al revisar el historial de mantenimiento se identificé un problema importante.
La estrategia utilizada para programar las intervenciones estaba basada unicamente en fechas
calendario.
Por ejemplo:
. Mantenimiento cada 3 meses.
. Mantenimiento cada 6 meses.
. Mantenimiento anual.
Sin embargo, las bombas no trabajaban la misma cantidad de horas todos los dias.
Dependiendo de los requerimientos de produccion:
. Algunas semanas operaban pocas horas.
. Otras semanas permanecian funcionando durante largos periodos.
. En campafas de alta demanda podian trabajar practicamente de forma continua.
Como consecuencia, el tiempo real de operacién de cada bomba variaba considerablemente.
Esto provocaba que una bomba pudiera alcanzar rapidamente el limite de horas recomendado por
el fabricante mientras que otra aun se encontraba muy por debajo de dicho valor.
En otras palabras, el mantenimiento basado unicamente en fechas no reflejaba la condicion real
de utilizaciéon del equipo.

2.4.- Necesidad Detectada

Luego del analisis realizado, el departamento de mantenimiento concluyé que era necesario
implementar una herramienta que permitiera conocer las horas reales de funcionamiento de cada
bomba.
La solucién debia proporcionar informacion confiable sobre el tiempo acumulado de operacion
para que las actividades de mantenimiento preventivo se ejecutaran cuando realmente
correspondiera.
De esta manera se busca:

. Incrementar la confiabilidad del sistema.

. Reducir fallas inesperadas.

. Evitar mantenimientos fuera de tiempo.

. Optimizar los costos de mantenimiento.

. Aumentar la disponibilidad operacional de los equipos.

PROBLEMA IDENTIFICADO PONSECUENRAS
HORAS DE OPERACION FALLAS
POR SEMANA i
1= b= ==k
PARADAS NO
PROGRAMADAS
(V] ﬂ # MAYORES COSTOS
DE MANTENIMIENTO
REDUCCIGN DE LA
MANTENIMIENTO , VIDA UTIL DEL EQUIPO
BASADO EN BOMBAS CON $1 §2 53 54 S5 56 57 58
FECHAS FIJAS HORAS DE OPERACION PERDIDA DE
VARIABLES EERANAE CONFIABILIDAD
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3.- Requerimiento de la solucién

Con base en la necesidad identificada, el area de mantenimiento solicita desarrollar una aplicacion
utilizando un PLC Siemens LOGO! V8/V9 que permita implementar un sistema de horémetro
industrial para supervisar las horas reales de funcionamiento de una bomba.

La solucién debera cumplir con los siguientes requerimientos:

3.1.- Requerimientos Funcionales

RF-01 Registro de Horas

El sistema debera registrar automaticamente el tiempo de funcionamiento de la bomba mientras
ésta permanezca en operacion.

RF-02 Acumulacién de Tiempo

El sistema debera acumular las horas de trabajo del equipo sin necesidad de intervencién del
operador.

RF-03 Supervision de Mantenimiento

El sistema debera comparar las horas acumuladas con el intervalo de mantenimiento definido por
el fabricante.

RF-04 Generacién de Alarma

Cuando se alcance el tiempo programado de mantenimiento, el sistema debera activar una senal
de aviso.

RF-05 Reinicio de Mantenimiento

Una vez ejecutado el mantenimiento correspondiente, el personal autorizado debera poder
reiniciar el ciclo de conteo.

3.2.- Requerimientos Técnicos

La implementacién debera:
. Utilizar un PLC Siemens LOGO! V8 o V9.
. Utilizar la funcién especial Hours Counter.
. Ser desarrollada en LOGO! Soft Comfort.
. Permitir validacion mediante simulacion.
. Ser facilmente replicable en aplicaciones industriales reales.

SOLUCION REQUERIDA

0 REGISTRAR HORAS SUPERVISION POR HORAS - -~
REALES DE OPERACION
HORAS ACUMULADAS

e- ACUMULAR TIEMPO 125.4 h ALARMA DE
DE FUNCIONAMIENTO MANTENIMIENTO
Q. SUPERVISAR INTERVALD INTERVALD DE MANTENIMIENTO ' Al alcanzar las horas
DE MANTENIMIENTO 500 h programadas se

activa la alarma MANTENIMIENTO
EMERAR ALARMA
© gmpo CORRESPONDA HORAS RESTANTES de mantenimienta. REALIZADD
3746 h Reiniciar hararia

Q- REINICIAR CICLO DE ¥ COMENZar Nuevo cicho,
MANTENIMIENTO - 1
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3.4.- Légica de Control Solicitada

Con el objetivo de eliminar las deficiencias del mantenimiento basado Unicamente en fechas
calendario, se requiere implementar un sistema automatico de supervision de horas de
funcionamiento utilizando un PLC Siemens LOGO! V8/V9.

La solucién debera registrar de forma independiente las horas reales de operacion de cada bomba
Unicamente cuando exista una confirmacion de que el motor se encuentra efectivamente en
funcionamiento. De esta manera, el tiempo acumulado reflejara la condicion real de utilizacion del
equipo y no simplemente el tiempo transcurrido desde su instalacion.

Cada bomba dispondra de su propio horémetro, permitiendo configurar un intervalo de
mantenimiento especifico de acuerdo con las recomendaciones del fabricante o los criterios
establecidos por el departamento de mantenimiento. Cuando una bomba alcance el numero de
horas programadas, el sistema deberd generar automaticamente una alarma de mantenimiento
indicando que el equipo requiere intervencion preventiva.

Ademas, el sistema deberd mostrar en el display del LOGO! informacién util para el operador,
incluyendo las horas acumuladas de funcionamiento y mensajes de aviso cuando se alcance el
intervalo de mantenimiento correspondiente a cada bomba, facilitando asi la supervisién del estado
operativo de los equipos.

Una vez ejecutadas las actividades de mantenimiento preventivo, el personal autorizado podra
reiniciar unicamente el horémetro del equipo intervenido mediante un pulsador de reset
independiente, permitiendo que el nuevo ciclo de mantenimiento comience desde cero sin afectar
el registro del resto de los equipos.

La solucion debera ser escalable, permitiendo incorporar nuevos motores o equipos industriales
utilizando la misma filosofia de programacién, convirtiéndose en una herramienta reutilizable para
aplicaciones de mantenimiento preventivo en plantas industriales.

Senales principales

Descripcion Descripcion

P Confirmacién de arranque Motor/Bomba 1 C1 Reset general de contador horario
mediante contacto auxiliar del contactor
C2 Reset general de contador horario
2 Confirmacién de arranque Motor/Bomba 2 9
mediante contacto auxiliar del contactor
13 Pulsador de reset horémetro Bomba 1
14 Pulsador de reset horometro Bomba 2
Alarma roja de mantenimiento vencido
Q1
Bomba 1
Alarma roja de mantenimiento vencido
Q2
Bomba 2
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Secuencia de funcionamiento

. El contactor se activa.
. El horébmetro empieza a contar horas de funcionamiento.
. El personal realiza el mantenimiento.

. Se presiona el pulsador de reset correspondiente.
. El horbmetro se reinicia y comienza un nuevo ciclo.

O NOoO Ok WODN -

. El motor arranca mediante su circuito de potencia y control.

. El contacto auxiliar del contactor confirma el arranque al LOGO!.

. Al alcanzar el tiempo de mantenimiento configurado, se activa la alarma roja.

1. POTENCIA - ARRANGUE DE MOTORES

S ———

i Lf.'] GICA DE CONTROL SOLICITADA Registro de hur;e -l;.mcionam.ientu, super\risgd_rh de rnanler:i miento y aLa-rrn.as de tiempo vencido

2. ENTRADAS DIGITALES - CONFIRMACION DE ARRANQUE 3. SALIDAS DIGITALES - ALARMAS DE MANTENIMIENTO

Contacto auxiliar KMZ (13/14)
Confirmaciin de sranges Bomba 2

Putiador RESET Bomba | RESET BOMEA 1 FB1

[S0LD PERMITIOO SILA
16 Puisador RESET Bomba 2 ALARMA ESTA ACTIVY) =
4. FUNCIONAMIENTO DE LA LOGICA
MOTOR EN MARCHA (" HouR couNTER COMPARACION [~ ALARMA ACTIVADA |
(KM ACTIVD) (HOROMETRO) . | RESETBOMBA?  PB2
= = —+*| . (5600 PERMITDO SILA )
Tomi de materesreentts SR B g W
Contacto suriiar NG Covnt las horas programada [P
cerrado [13-14) L de unishartdnils J

[LED ROID nzendas)

MOTOR 1 - BOMBA 1 MOTOR 2 - BOMBA 2 .;;rlgc M RB ks BT B
ALARMA BOMBA 1
uLeu u Lz L MANTENIMIENTO VENCIDO
CONFIRMACION {LED ROJO)
= ARRAMOUE BOMBA 1 Se activa cuanda |as horas
e ! M1 = 13718 de Bomnba 1 alcanzan el tiempo
- . : «de mantenimientc programada.
i aF2 |
GurDaMoToR | CONFIRMACIGN SIEMENS ALARMA BOMBA 2
TERMICO : ARFANGUE BOMBA 2 MANTENIMIENTO VENCIDO
| (kM2 - 13/14) {LED ROJO)
: Se attiva cuando Las horas
| e Bomba 2 alcanzan #l tiempo
1 e mantenimiento programada.
I
kM2 |
conocTo | | | INDICACIGN DE ALARMA
2 1 LED APAGADO
] ! Q Equipo dentro del tiempo
CONTACTD : e FARTERiTMENDD.
0oL - ,,'f“ : ° LED ROJO ENCENDIDO
I ] Tiempe de mantenimiento
1 i ASIGHACKON DE ENTRADAS vencido.
! m Contacts auxilir KM (13716)
: Eonfirmaciin de srrangue Bomba 1

5. RESETEO DE HOROMETROS (CONDICIONADO)

COMDICIONES PARA EL RESET
= Aarma flomiba 1 acthea (B = 1)
= Presionas PRI
= g reinician horss 7 se spaga s slarma

COMDICIONES PARA EL RESET
= Adarma Bomiba 2 acthea (02 s 1)

* Preskonar PRZ

= $a reinkcian horas ¥ b apaga L slarma

| T i restezar o RESET se renicia of hordmesnay la slarma se spags
& NOTA IMPORTANTE | RESUMEN DE SENALES CARACTERESTICAS DEL SISTEMA APLICABLE A:
= SERAL ORIGEN [ DESTING DESCRIPCION |
El resat del hermetro s8io se habilita cuando La alarma " g 3 o/ EAANCS Pisinics i TS DRNIRS db Rpctaramisnts (B Bombas centritugas
de manberimients estd activa. D esta manera se asegura 7] Lot swmitiar KMZ (1314] arrancyse Basba L intervals de 4 & Ventiladares
gt ¢l Fnantenimiento e haya realizads antes G reiniciar [} Pubssdr RESET Bormsa 1 Fotet Horbemaaco Bormba 1 feondicionad) o Alarema wisual [LED rejel cuaredo ol tiempe estd vencide. @ Compresores
conteo. M Pubiater RESET Bormia T st oot Borri 2 (6 onastmnads)
b ar Salida PLC kv Mg erasmieray Yrersgo Bomba | e 5 o & Motores aléctricos
[ Sabta PLG Alairra Marserimapntn Versiio Boma 1 " Soluckin simple. confisble y {cimente repicabie. | Eguipos industrisies
A in Traini — Aut ti ién industrial I d | | S I t s |
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4.- Resultado esperado

Al finalizar esta practica, el participante comprendera como implementar un sistema de
mantenimiento preventivo basado en horas reales de funcionamiento, utilizando las funciones
disponibles en Siemens LOGO! V8/V9.

La solucién desarrollada debera ser capaz de supervisar de manera independiente las horas de
operacion de cada motor, registrar el tiempo efectivo de funcionamiento unicamente cuando exista
confirmacién de marcha, generar alarmas automaticas al alcanzar el intervalo de mantenimiento
configurado y permitir el reinicio individual del horometro una vez ejecutadas las labores de
mantenimiento correspondientes.

Adicionalmente, el participante comprendera la importancia de utilizar informacién real de
operacion para planificar el mantenimiento preventivo, reduciendo fallas inesperadas, optimizando
la disponibilidad de los equipos y mejorando la confiabilidad del proceso industrial.

5.- Actividad para el estudiante

Con base en la descripcion del problema y la l6gica solicitada, el estudiante debera desarrollar en
LOGO! Soft Comfort V8/V9 una aplicacion que cumpla con los siguientes puntos:

. Registrar horas de funcionamiento mediante contacto auxiliar del contactor.

. Generar alarma roja por mantenimiento vencido.

. Implementar reset condicionado del horémetro.

. Simular el funcionamiento del sistema.

. Validar que el reset solo funcione cuando la alarma esté activa.

6.- Cierre del manual

Este manual presenta el planteamiento del problema, la necesidad industrial y los requerimientos
de control que deberan ser implementados en LOGO! V8/V9.

El desarrollo paso a paso de la programacion, configuracién del bloque Hours Counter, simulacion
y pruebas funcionales se realizara en el video disponible en el canal de YouTube de Ausoin
Training.

Playlist del curso completo:

_https://www.youtube.com/playlist?list=PL59Q7Mg7 Go-iTqcgiKzhlifTmQyHIt8j8U

“‘Ausoin Training: Automatizacion industrial para el mundo real”
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ANEXO 1 : Desarrollo en Logosoft

Contador de horas de funcionamiento de motores

Programa que realiza el conteo de heras de funcionamiente de bombas, se puede implementar para oiros equipoes,
con este ejercicio aprenderas a como usar €l bloque "Hours Counter”

Paso 1. Implementar el contador de Horas de Funcionamiento de la Bomba 1

13 (Reset Horometro Bomba 1) 21 (Alarma Mantenimiento Bomba 1) Entrada R ; Un flanee ascendente (cambie de 02 1)

| | | I en |3 entrada R (Resst) desactiva | salida @ y ajusta

| | I I en ¢l contador un valor configuradoe Ml durante « tiempo
restante (MH|)

Entrads En : En &5 Ia endrada de vigilancia
LOGO! mide ¢ iempo durante el gue ests
activada esta entrada.

I{Confirmacion de amangue Mator 1) Cﬂl.':‘l;l Hour B1 Entrada Ral : Un flanco ascendente en |a entrada Ral (Resst all)
| ] | h desactiva &l contador de Moras de funcionamients (OT) y 13 salida,
| | [ Ademis, &l valor del tiempo restante (MN) s& ajusta 3l intervale de
§ Fae. mantenimients (MI):
Mi= O 2m+ salida @ =0,
OT= 0hOm tiempe de funcionamients medids OT =0
Q-=(}=R+En
Cla
I
C001 Howr_B1 QiAkarma Mantenimiento Bomba 1)
| | I )
I \

Paso 2 : Implementar &l contador de Horas de Funcionamiento de la Bomba 2

14 (Reset Horometro Bomba 2) Q2 (Alarma Mantenimiento Bomba 2)
I 1
12 {Confirmacion de arrangue Motor 2) CUU_‘Z Hour_B2
| | =]Ih
| -
P |
Mi= Oh 3+
OT= OhOm
Q-=0=R+En
c2r
i
C002 Hour_B2 Q2 (Alarma Mantenimiento Bomba 2)
| | { )
i \
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Paso 3 : Diseiiar Mensaje Inicio en display LOGO

Q1 {Alarma Mantenimiento Bomba 1) Q2 (Alarma Mantenimiento Bomba 2) SFO0E Start_Msg
v' 'f E
I I I Prio= 3

Quit = off
Text1: enabled
Text2: disabled

Paso 4 : Diseiiar Mensajes de alerta de aviso de cumplimiento de horometro por bomba

Q1 (Alarma Mantenimienio Bemba 1) SFO06 Stari_Msg SFO02 Alarma_H_B1
| | | /|
[ I - ,

Quit = off
Texti: enabled
Text2: disabled
Q2 (Alarma Mantenimiento Bomba 2) SFO06 Start_Msg SF004 Alarma_H_B2

| | |/I .
I Il . 1
Quit = off

Text1: enabled
Text2: disabled

SF003 Alarma_H_B1
| |
I

SFOD4 Alarma_H_B2 M31 (LOGO! TD red backlight)

I ()

SFO06 Start_Msg(Message texts) : Prio=3
Quit = off
Textl: enabled
Text2: disabled

=>  Ticker setting

- CBC

- Linel: N
- Line2: N
-Line3: N
- Line4: N
- Line5: N
- Line6: N

Message Destination

- Both

Line2.6 COO1 Hour_B1-OT
Line5.6 C002 Hour_B2-0T
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SF003 Alarma_H_B1(Message texts) : Prio=0
Quit = off
Text1: enabled
Text2: disabled

Ticker setting
-CBC
-Linel: N
- Line2: N
-Line3: N
-Lined: N
- Line5: N
-Line6: N
Message Destination
- Both

Line5.6 CO01 Hour_B1-MI

SF004 Alarma_H_B2(Message texts) : Prio=1
Quit = off
Text1: enabled
Tex(2: disabled

Ticker setting
-CBC
- Linel: N

-Line2: N
-Line3: N
- Lined: N
NARARARARNSNRANNANCRAR RN e
- Line6: N
Message Destination
DL R T ="
Ih
B

Line5.6 C002 Hour_B2-MI
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Formacion practica, clara y aplicada para que puedas

resolver prt s reales de la industria.
APRENDE PRACTICA INNOVA APLICA
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Accede al playlist del curso completo y sigue aprendiendo
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	CURSO LOGO! V8/V9 DESDE CERO
	Práctica N.° 01 – Horómetro Industrial

	1.-OBJETIVO
	El presente capítulo tiene como objetivo proporcionar al participante una comprensión práctica sobre la implementación de un sistema de monitoreo de horas de funcionamiento utilizando un PLC Siemens LOGO! V8/V9. Durante esta práctica el estudiante aprenderá a utilizar la función especial Hours Counter (Contador de Horas de Funcionamiento) para registrar el tiempo real de operación de equipos industriales como bombas, ventiladores, compresores y motores eléctricos. La solución desarrollada permitirá acumular horas de funcionamiento, supervisar intervalos de mantenimiento preventivo y generar alarmas automáticas cuando se alcance el tiempo programado de servicio. Esta práctica está orientada a estudiantes, técnicos e ingenieros que desean iniciarse en la programación de PLC Siemens LOGO! mediante la resolución de problemas reales de la industria.
	1.1.-Objetivos Específicos
	Al finalizar esta práctica el participante será capaz de:
	Comprender el funcionamiento del bloque Hours Counter de LOGO! V8/V9.
	Configurar un contador de horas de funcionamiento para aplicaciones industriales.
	Registrar horas reales de operación de un equipo.
	Configurar intervalos de mantenimiento preventivo.
	Generar alarmas automáticas al alcanzar el tiempo programado.
	Realizar simulaciones utilizando LOGO! Soft Comfort.
	Aplicar la solución en bombas, ventiladores, compresores y motores eléctricos.
	Desarrollar programas básicos orientados al mantenimiento preventivo.

	1.2.- Alcance del manual
	1.2.1.- Alcance Técnico
	Desde una perspectiva técnica, esta práctica:
	Explica el funcionamiento del bloque Hours Counter.
	Desarrolla un sistema básico de horómetro industrial.
	Permite registrar horas acumuladas de operación.
	Genera una alarma de mantenimiento mediante una salida digital.
	Utiliza herramientas estándar disponibles en LOGO! Soft Comfort V8/V9.
	Incluye simulación y validación del funcionamiento del programa.
	Presenta una solución fácilmente replicable en proyectos reales.

	1.2.2.- Alcance Formativo
	Desde una perspectiva formativa, esta práctica:
	Está dirigida a personas que se inician en LOGO! V8/V9.
	Introduce conceptos básicos de mantenimiento preventivo.
	Permite relacionar programación PLC con problemas reales de planta.
	Proporciona una base sólida para prácticas más avanzadas.
	Desarrolla habilidades de análisis y solución de problemas industriales.
	Sirve como punto de partida para futuras aplicaciones de automatización.
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	CURSO LOGO! V8/V9 DESDE CERO
	Práctica N.° 01 – Horómetro Industrial
	2.- Descripción del Problema
	2.1.- Situación Inicial
	Una empresa industrial modernizó su sistema de bombeo instalando nuevas bombas centrífugas, motores eléctricos y tableros de control, con el objetivo de mejorar la confiabilidad y asegurar el abastecimiento de agua de proceso. Luego de la puesta en marcha, el sistema operó correctamente durante los primeros meses, atendiendo la demanda de producción sin presentar fallas aparentes.

	2.2.- Aparición del Problema
	Después de varios meses de operación continua, el personal de mantenimiento comenzó a detectar comportamientos anormales en una de las bombas del sistema. Entre los síntomas observados se encontraban:
	Incremento de vibraciones mecánicas.
	Aumento de temperatura en rodamientos.
	Disminución del rendimiento hidráulico.
	Mayor consumo energético.
	Incremento del ruido durante la operación.
	Durante el análisis se verificó que algunas actividades de mantenimiento preventivo recomendadas por el fabricante no habían sido ejecutadas oportunamente. Entre ellas:
	Cambio de aceite.
	Lubricación de componentes mecánicos.
	Inspección de rodamientos.
	Verificación de sellos mecánicos.
	Revisión de alineamiento.
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	CURSO LOGO! V8/V9 DESDE CERO
	Práctica N.° 01 – Horómetro Industrial
	2.3.- Causa Raíz Identificada
	Al revisar el historial de mantenimiento se identificó un problema importante. La estrategia utilizada para programar las intervenciones estaba basada únicamente en fechas calendario. Por ejemplo:
	Mantenimiento cada 3 meses.
	Mantenimiento cada 6 meses.
	Mantenimiento anual.
	Sin embargo, las bombas no trabajaban la misma cantidad de horas todos los días. Dependiendo de los requerimientos de producción:
	Algunas semanas operaban pocas horas.
	Otras semanas permanecían funcionando durante largos periodos.
	En campañas de alta demanda podían trabajar prácticamente de forma continua.
	Como consecuencia, el tiempo real de operación de cada bomba variaba considerablemente. Esto provocaba que una bomba pudiera alcanzar rápidamente el límite de horas recomendado por el fabricante mientras que otra aún se encontraba muy por debajo de dicho valor. En otras palabras, el mantenimiento basado únicamente en fechas no reflejaba la condición real de utilización del equipo.

	2.4.- Necesidad Detectada
	Luego del análisis realizado, el departamento de mantenimiento concluyó que era necesario implementar una herramienta que permitiera conocer las horas reales de funcionamiento de cada bomba. La solución debía proporcionar información confiable sobre el tiempo acumulado de operación para que las actividades de mantenimiento preventivo se ejecutaran cuando realmente correspondiera. De esta manera se busca:
	Incrementar la confiabilidad del sistema.
	Reducir fallas inesperadas.
	Evitar mantenimientos fuera de tiempo.
	Optimizar los costos de mantenimiento.
	Aumentar la disponibilidad operacional de los equipos.
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	RF-01 Registro de Horas
	RF-02 Acumulación de Tiempo
	RF-03 Supervisión de Mantenimiento
	RF-04 Generación de Alarma
	RF-05 Reinicio de Mantenimiento
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	Práctica N.° 01 – Horómetro Industrial
	Serie de ejercicios prácticos del canal de YouTube de Ausoin Training

	3.4.- Lógica de Control Solicitada
	Con el objetivo de eliminar las deficiencias del mantenimiento basado únicamente en fechas calendario, se requiere implementar un sistema automático de supervisión de horas de funcionamiento utilizando un PLC Siemens LOGO! V8/V9. La solución deberá registrar de forma independiente las horas reales de operación de cada bomba únicamente cuando exista una confirmación de que el motor se encuentra efectivamente en funcionamiento. De esta manera, el tiempo acumulado reflejará la condición real de utilización del equipo y no simplemente el tiempo transcurrido desde su instalación. Cada bomba dispondrá de su propio horómetro, permitiendo configurar un intervalo de mantenimiento específico de acuerdo con las recomendaciones del fabricante o los criterios establecidos por el departamento de mantenimiento. Cuando una bomba alcance el número de horas programadas, el sistema deberá generar automáticamente una alarma de mantenimiento indicando que el equipo requiere intervención preventiva.  Además, el sistema deberá mostrar en el display del LOGO! información útil para el operador, incluyendo las horas acumuladas de funcionamiento y mensajes de aviso cuando se alcance el intervalo de mantenimiento correspondiente a cada bomba, facilitando así la supervisión del estado operativo de los equipos.  Una vez ejecutadas las actividades de mantenimiento preventivo, el personal autorizado podrá reiniciar únicamente el horómetro del equipo intervenido mediante un pulsador de reset independiente, permitiendo que el nuevo ciclo de mantenimiento comience desde cero sin afectar el registro del resto de los equipos. La solución deberá ser escalable, permitiendo incorporar nuevos motores o equipos industriales utilizando la misma filosofía de programación, convirtiéndose en una herramienta reutilizable para aplicaciones de mantenimiento preventivo en plantas industriales.
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	CURSO LOGO! V8/V9 DESDE CERO
	Práctica N.° 01 – Horómetro Industrial
	Secuencia de funcionamiento
	El motor arranca mediante su circuito de potencia y control.
	El contactor se activa.
	El contacto auxiliar del contactor confirma el arranque al LOGO!.
	El horómetro empieza a contar horas de funcionamiento.
	Al alcanzar el tiempo de mantenimiento configurado, se activa la alarma roja.
	El personal realiza el mantenimiento.
	Se presiona el pulsador de reset correspondiente.
	El horómetro se reinicia y comienza un nuevo ciclo.
	Ausoin Training – Automatización industrial para el mundo real


	Ing. Salvatore Salguero

	CURSO LOGO! V8/V9 DESDE CERO
	Práctica N.° 01 – Horómetro Industrial
	4.- Resultado esperado
	Al finalizar esta práctica, el participante comprenderá cómo implementar un sistema de mantenimiento preventivo basado en horas reales de funcionamiento, utilizando las funciones disponibles en Siemens LOGO! V8/V9. La solución desarrollada deberá ser capaz de supervisar de manera independiente las horas de operación de cada motor, registrar el tiempo efectivo de funcionamiento únicamente cuando exista confirmación de marcha, generar alarmas automáticas al alcanzar el intervalo de mantenimiento configurado y permitir el reinicio individual del horómetro una vez ejecutadas las labores de mantenimiento correspondientes. Adicionalmente, el participante comprenderá la importancia de utilizar información real de operación para planificar el mantenimiento preventivo, reduciendo fallas inesperadas, optimizando la disponibilidad de los equipos y mejorando la confiabilidad del proceso industrial.

	5.- Actividad para el estudiante
	Con base en la descripción del problema y la lógica solicitada, el estudiante deberá desarrollar en LOGO! Soft Comfort V8/V9 una aplicación que cumpla con los siguientes puntos:
	Registrar horas de funcionamiento mediante contacto auxiliar del contactor.
	Generar alarma roja por mantenimiento vencido.
	Implementar reset condicionado del horómetro.
	Simular el funcionamiento del sistema.
	Validar que el reset sólo funcione cuando la alarma esté activa.

	6.- Cierre del manual
	Este manual presenta el planteamiento del problema, la necesidad industrial y los requerimientos de control que deberán ser implementados en LOGO! V8/V9. El desarrollo paso a paso de la programación, configuración del bloque Hours Counter, simulación y pruebas funcionales se realizará en el video disponible en el canal de YouTube de Ausoin Training.
	Playlist del curso completo:
	https://www.youtube.com/playlist?list=PL59Q7Mg7Go-iTqcgiKzhlfTmQyHIt8j8U
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	ANEXO 1 : Desarrollo en Logosoft
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