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LUBRICACION I NDUSTR I AL

EL ESTUDIO DE LOS LUBRICANTES ES MUY COMPLEJO YA QUE ALGUNAS DE_
LAS TEORIAS BASICAS QUE HAN RESULTADO DE LAS LARGAS INVESTIGACIQ
NES DE SU COMPORTAMIENTO, HAN SiDO MOTiVO DE CONTROVERSIA Y DUDA.

DICHAS ESPECULACIONES HACEN MAS DIFiCIL ABORDAR ESTE TEMA EN EL_
CAMPO INDUSTRIAL, EN EL CUAL SE DEBEN SELECCIONAR UNA GRAN VARIE
DAD DE ACEITES Y GRASAS LUBRICANTES PARA MUY DIVERSAS APLICACIO=
NES Y A DIFERENTES CONDICIONES DE TRABAJO AUN EN UNA MISMA PLAN=-
TA.

LAS PRINCIPALES APL ICACIONES CON SUS PROPIAS VARIANTES PARA LAS__
QUE DEBEN SELECCIONARSE LUBRICANTES EN LA INDUSTRIA; SON LAS Si=
GUIENTESS ENGRANES Y BALEROS; SISTEMAS HlDRAULlCOS, MOTORES DE__
COMBUST ION INTERNA Y ACEITES PARA CORTE Y ROLADO.

NO OBSTANTE LO ANTERIOR, EXIiSTEN PRACTICAS QUE HACEN POSIBLE UNA
RAP IDA SELECCION Y STRVEN TAMBIEN COMO GUIA PARA SU APLICACION,_
A CONT INUACION SE MENCIONAN LOS PRINCIPALES FACTORES QUE INTERVIE
NEN Y EL RESUMEN DE UN METODO APLICADO DESPUES DE HABER ESTADO =
SUJETO A MUCHOS CAMBIOS Y PRUEBAS
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PLAN DE LUBRICACION APL ICADO PARA OBTENER MEJOR RENDIMIENTO DEL
EQU IPO,

A MEDIDA QUE LAS NECESIDADES DEL MERCADO HAN AUMENTADO LA DEMAN=
DA DEL PRODUCTO, EL MANTENIMIENTO DEL EQUIPO PARA SU ELABORACléN
HA LLEGADO A SER UN FACTOR MUY IMPORTANTE PARA AUXILIAR A LOS DE
PARTAMENTOS DE PRODUCCION EN EL CUMPL IMIENTO DE SUS METAS TRAZA=
DAS,

As{ coMO EL FABRICANTE DE LA MAQUINARIA HA VENIDO MODIF ICANDO Y_
MEJORANDO SU DISENO PARA AUMENTAR SU EFICIENCIA, EL DESARROLLO =
DE LA ELABORACION DE LOS LUBRICANTES TAMBIEN HA SIDO MEJORADO A_
BASE DE UNA CONSTANTE INVESTIGACION EN TAL FORMA QUE SE HA LOGRA
DO OBTENER PRODUCTOS QUE CUMPLEN CON SU MISION AUN EN LAS CONDI=
CIONES MAS ADVERSAS A QUE ESTAN SUJETOSs

LA INFLUENCIA QUE TIENE UNA LUBRICACION CORRECTAMENTE APL ICADA =
DENTRO DE UN PLAN DE MANTENIMIENTO, SE DESPRENDE DE LA SIGUIENTE
DEFINICION DE MANTENIMIENTO PREVENT IVO3S

" MANTENIMIENTO PREVENTIVO ES EL SISTEMA POR MEDIO DEL CUAL SE -
PERSIGUE LA CONSERVACION Y BUEN FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO, VIGI-
LANDO SUS CONDICIONES DE OPERACION Y DETECTANDO SUS FALLAS CON =
EL FIN DE EFECTUAR SUS REPARACIONES OPORTUNAMENTE SIN QUE ESTAS_
SEAN EN DETRIMENTO DE LA PRODUCCIONY,

LA CONSERVACION Y BUEN FUNCIONAMIENTO DEL EQUIPO SE LOGRA AMPL 1 A
MENTE S| SU LUBRICACION ES CORRECTA; YA QUE BAJO CONDICIONES op=
TIMAS EL DESGASTE DE LAS PIEZAS ES INAPRECIABLE PUES EL CONTACTO
ENTRE SUS SUPERFICIES ES EVITADO POR LA PELICULA DE LUBRICANTE,

PARA QUE EL MANTENIMIENTO SEA PREVENTIVO ES NECESARIO CONOCER ==
LAS CONDICIONES DEL EQU!PO, LAS CUALES,; EN LA MAYOR{A DE LOS CA-
S0S, LO PODEMOS LOGRAR A TRAVES DEL ESTADO O CAMBIOS QUE SUFRA =
EL LUBRICANTE,




LOS OBUETIVOS PRINCIPALES DE UN DEPARTAMENTO DE LUBRICACION SONS

A)e= OBTENER EL MAXIMO RENDIMIENTO DEL EQUIPO.
B)o= LOGRAR LO ANTERIOR AL COSTO MAS BAJO POSIBLE.

EL SISTEMA APLICADO PARA ALCANZAR DICHAS METAS PUEDEN DIFERIR EN
CADA FACTORIA DEBIDO A SU ORGANIZACION; TIPO Y CONDICION DEL EQUL
PO, PERSONAL DISPONIBLE, ETCoy, PERO LOS MED!OS BASICOS PARA LLE=
GAR A DICHOS OBJETIVOS SON LOS SIGUIENTES:

1.= SELECCION DE LUBRICANTES Y SU APLICACION.
2.- PROGRAMAS E INSPECCION,
3.= REGISTRO DE TRABAJOS EFECTUADOS.
4.~ ANALISIS DE FALLAS.
P S5.- ESTUDIO DE COSTOS.
6.= ENTRENAMIENTO DE PERSONAL,
7.= SEGURIDAD.

ESTOs PUNTOS ESTAN INTIMAMENTE RELACIONADOS Y CADA UNO DE ELLOS_
DEBE DE SER OBJETO DE UN METICULOSO ESTUDIO PARA EVITAR QUE SE -
AFECTEN ENTRE Si, LO CUAL SERIA REFLEJADO EN LOS RESULTADOS DEL_
SISTEMA ELABORADO Y APL ICADO,

1.~ SELECCION DE LUBRICANTES Y SU APL ICACION,

e
-

_ PARA SELECCIONAR CORRECTAMENTE EL LUBRICANTE POR APLICARy; ES NE=
| CESARIO CONOCER SUS FUNCIONES Y COMPORTAMIENTO AS! COMO TAMBIéN_
LAS CARACTERISTICAS Y CONDICIONES DE TRABAJO DEL EQUIPO,

LAS FUNCIONES PRINCIPALES DE UN LUBRICANTE SON LAS DE MANTENER -
SEPARADAS LAS SUPERFICIES POR MEDIO DE UNA PELICULA PARA DISMINU
IR EL COEFICIENTE DE FRICCION Y DISIPAR EL CALOR RESULTANTE,

DEBIDO A LA SEVERIDAD DE LOS REQUERIMIENTOS DEL EQUIPO MODERNO,__
ES PRACT ICAMENTE IMPOSIBLE LOGRAR QUE UN ACEITE LUBRICANTE CUM==
‘ PLA CON SUS FUNCIONES POR SUS PROPIAS CARACTERISTICAS FiSICAS, o

POR LO QUE SE HACE NECESARIO DE LA ADICION DE PRODUCTOS QU‘MICOS,
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CONOCIDOS COMO ADITIVOS, CAPACES DE MEJORAR DICHAS PROPIEDADES 0
DE IMPARTIRLE OTRAS CON LAS QUE ORIGINALMENTE NO CUENTE Y QUE ==
SON DESEABLES PARA COMBATIR Y SOPORTAR LAS CONDICIONES ADVERSAS,

LA INDUSTRIA DE LOS ADITIVOS PARA LUBRICANTES SE INICIS HACE CUA
RENTA ANOS, NO OBSTANTE SU CORTA VIDA, LAS VENTAS REPORTADAS DU=-
RANTE EL ARNO PROXIMO PASADO ASCIENDEN A LOS 250 MILLONES DE OOLA
RES, LO CUAL REFLEJA LA NECESIDAD DE SU APROVECHAMIENTO.

POR MEDI10 DE LOS ADITIVOS, SE ALARGA LA VIDA DEL LUBRICANTE Y SE

LOGRA OBTENER PRODUCTOS PARA TODAS LAS NECESIDADES. EN LOS ACEL

TES PARA USO INDUSTRIAL, LAS PRINCIPALES APLICACIONES DE LOS ADJ

TIVOS SON PARA EVITAR LA OXIDACION, CORROSION, ESPUMA, MEJORAR =

EL INDICE DE VISCOSIDAD Y PROVEER LA SUF ICIENTE CAPACIDAD PARA =
q SOPORTAR CARGAS ELEVADAS.

# CARACTERISTICAS DE LOS ACEITES LUBRICANTES.
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VISCOSIDAD E INDICE DE VISCOSIDAD,.

‘ LA VISCOSIDAD DE UN ACEITE ES SU RESISTENCIA INTERNA QUE PRESEN=-
TA A LA FLUIDEZ,

’ LA IMPORTANCIA QUE TIENE LA VISCOSIDAD EN LA SELECCION DE UN Lu-
BRICANTE, SE PUEDE APRECIAR EN EL COMPORTAMIENTO DEL MISMO EN RE
LACION A LA VELOCIDAD DE DESPLAZAMIENTO Y PRESIONES EN UN TREN =
DE ENGRANESe A BAJA VELOCIDAD Y ELEVADA PRESION, LA FORMACISN -
DE LA PELICULA SE DIFICULTA YA QUE ENTRE MAYOR SEA EL T IEMPO DE_
CONTACTO MAYOR ES LA FACILIDAD DE EXPULSION DEL ACEITE, BAJO ES-
TAS CONDICIONES SE RECOMIENDA USAR UN ACEITE DE ALTA VISCOSIDAD.

i LA TEMPERATURA DE TRABAJO ES OTRA CONDICION QUE INFLUYE PARA DE=
l TERMINAR EL ACEITE POR APLICAR, PUES EL CALOR GENERADO POR LA ==
f FRICCION OCURRIDA ENTRE LAS SUPERFICIES DESLIZANTES Y LA PELIiCU=-
LA LUBRICANTE PROVOCA QUE SU VISCOSIDAD BAJE CONS IDERABLEMENTE,

EL iNDiIcE DE VISCOS IDAD ES UN NUMERO ARBITRARIO QUE INDICA LA ==
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RESISTENCIA DE UN ACEITE LUBRICANTE A CAMBIAR SU VISCOSIDAD EN =
RELACION AL CAMB 1O DE TEMPERATURA, ENTRE MAYOR SEA SU INDICE DE
ViSCOSIDAD MAYOR SERA SU RESISTENCIA AL CAMBIO DE VISCOSIDAD.

LO IDEAL EN UN LUBRICANTE SERIA QUE SU VISCOSIDAD FUERA LA MISMA
A DIFERENTES TEMPERATURAS. ALGUNOS ACEITES POSEEN MAYOR INDICE_
DE VISCOSIDAD QUE OTROS, POR EJEMPLO, LOS ACEITES LUBRICANTES DE
RIVADOS DE CRUDOS PARAFiNICOS POSEEN MAYOR INDICE DE VISCOSIDAD_
QUE LOS DERIVADOS DE CRUDOS NAFTEN|COS,

LOS ADITIVOS QUE SE EMPLEAN COMO MEJORADORES DEL {NDICE DE VISCO
SIDAD HAN TENIDO UNA GRAN DEMANDA EN LOS ULTIMOS DIEZ ANOS, PRIN
CIPALMENTE COMO MATERIA PRIMA DE LOS ACEITES CONOCIDOS COMO MUL=
T IGRADO PARA MOTORES DE COMBUSTION INTERNA

Los COMPUESTCS USADOS COMO ADITIVOS PARA MEJORAR EL INDICE SON =
POL IMEROS QUE VAN AUMENTANDO SU SOLUBILIDAD A MEDIDA QUE AUMENTA
LA TEMPERATURA DEL ACEITE. A BAJAS TEMPERATURAS LA INFLUENC!A DE
ESTOS ADITIVOS NO ALTERA LA VISCOSIDAD DEBIDO A QUE LOS POL [ME==
ROS SE ENROSCAN EN PEQUENAS BOLAS COLOIDALES,; A MAS ELEVADA TEM=-
PERATURA SE AUMENTA LA VIBRACION MOLECULAR Y LAS CADENAS FORMA-=-
DAS POR éSTAS, CONTRIBUYEN AL ESPESAMIENTO DEL ACEITE,

LOS COMPUESTOS GENERALMENTE UTIL1ZADOS COMO MEJORADORES DEL iNDl
CE DE VISCOSIDAD SON3

1.=- POLIMEROS DE BUTILENO.
2.- POL IMEROS DE METACRILATO.
3= POLIMEROS DE ESTIRENO ALK IL 1ZADO.
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EXISTEN VARIOS METODOS PRACTICOS PARA MEDIR LA VISCOSIDAD DE UN_
ACEITE, A CONTINUACION SE MENCIONAN LOS PRINCIPALES.

ViISCOSIDAD SAYBOLT.

CON ESTE METODO SE OBTIENE EL TIEMPO EN SEGUNDOS QUE ES REQUERI=
DO PARA QUE 60 C.C. DE ACEITE FLUYAM POR GRAVEDAD, A TRAVES DE =
UN ORIFICIO A LAS TEMPERATURAS DE 100°F y 210°F,

ENTRE MAYOR SEA EL TIEMPO, DETERMINADO EN SEGUNDOS SAYBOLT UN|=-
VERSAL, MAYOR ES LA VISCOSIDAD DEL ACEITE. ESTE METODO NO ES ==
MUY EXACTO DEBIDO A QUE SE DESPRECIA LA GRAVEDAD ESPECIFICA DEL_
ACEITE.

Vi1scosIDAD CINEMAT ICA.

POR MEDIO DE ESTE METODO SE LLEGA A OBTENER LA VISCOSIDAD ABSOLU
TA O REAL DE UN ACEITE.

EL STOKE ES LA UNIDAD DE MEDICION DE LA VISCOSIDAD CINEMATICA, =
LA CUAL DETERMINA EL TIEMPO DE FLUIDEZ DE UN ACEITE A TRAVES DE_
UN TUBO CAP ILAR,

LA UNIDAD DE LA.VISCOSIDAD ABSOLUTA O REAL ES EL POISE, LA RELA-
ci16N ENTRE ESTA Y LA CINEMATICA, ES COMO SIGUES

V1SCOSIDAD ABSOLUTA = VISCOSIDAD CINEMAT ICA X GRAVEDAD ESPECIFI=
CA DEL ACEITE.
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GUIA PARA SELECCIONAR LA VISCOSIDAD DEL ACEITE PARA LUBR ICACION_
DE ENGRANES CUBIERTOS, CONSIDERANDO UNA TEMPERATURA AMBIENTE DES
oeE 109 C HAsSTA 50° C.

e

! ENGRANES RECTOS i DISTANCIA ENTRE | ViscosiDAD_ °
| HASTA 3600 RPM. |  CENTROS DE EJES SSU A 1009F
| |
o REDUCCION SIMPLE |  HasTa 20 cms. 650
i ENTRE 20 Y20 cms. 200
MAS DE 50 cms. 900
DOBLE REDUCCION Hasta 20 cMsS. 650
ENTRE 20 Y50 cuse 900
MAS DE 50 cms. 900
I ’
TRIPLE REDUCCION HASTA 20 CMS. 650
! ENTRE 20 Y50¢cMS. 900
: MAS DE 50 cmS. 1100
| ENGRANES PLANETARIOS HasTA 40 cmMs. @ EXT. 650
MAs DE 40 cus. @ EXT. 900
!
ENGRANES CONICOS HASTA 50 cMS. @ EXTe 700
MAS DE 50 cMS. @ EXT. 1100
ENGRANES HIPOIDALES 3400
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A LOS ACEITES DE APLICACION EN AUTOMOVILES, LA SOCIEDAD DE INGE=
NIEROS AuToMOTRICES ( SAE ) LES HA ASIGANDO NUMEROS CONVENCIONA=
LES EN RELACION A SU VIiSCOSiDAD; TANTO A LOS ACEITES PARA MOTO~=
RES DE COMBUSTION INTERNA COMO PARA LAS TRANSMISIONES.

==

e —E

e

o

LA EQUIVALENCIA DE LOS GRADOS SAE A LA VISCOSIDAD SAYBOLT UNIVER
SAL ES LA SIGUIENTES

PARA MOTORES SAE SSU-10009F, SSU-210°F,

10 W 202
20 W 323
30 538 58-70
40 850 70-85
50 1174 85-110

|

| PaRA TRANSMISIONES ~SAE SSU=0°R SSU=2100F .
75 15,000
80 15-100, 000
90 75-120
140 120-200
250 200
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PROP IEDAD ANT IOXIDANTE., ALFOIISO

EN LA MAYORIA DE LAS APLICACIONES DE LOS LUBRICANTES, ESTOS EN-=
TRAN EN CONTACTO CON EL AIRE, CON FRECUENCIA A ALTAS TEMPERATU=-
RAS Y EN PRESENCIA DE MATERIALES QUE ACTUAN COMO CATAL IZADORES,=
TALES COMO EL HIERRO, COBRE Y PLOMO. BAJO £STAS CONDICIONES, SE
PROVOCA UNA REACCION QUIMICA ENTRE EL LUBRICANTE Y EL OXIGENO ==
DEL AIRE QUE PUEDE RESULTAR EN AUMENTO DE VISCOSIDAD DEL ACEITE_
Y EN LA FORMACION DE BARNIZ Y MATERIALES CORROSIVOS CAPACES DE =
ATACAR LAS SUPERFICIES METAL ICAS DE LOS COMPONENTES DEL MECANIS=
MO

LA OXIDACION DE UN ACEITE LUBRICANTE ES RESULTADO DE UNA REAC--=
c1ON EN CADENA SIENDO LOS PRIMEROS PRODUCTOS FORMADOS PEROX 1DOS_
ORGANICOS LOS CUALES ATACAN AL ACEITE Y SON NUEVAMENTE REGENERA-
DOS POR EL OXIGENO DEL AIRE PARA CONTINUAR LA REACCION, LA QUE =
£S LLAMADA OXIDACION AUTOCATAL iTICA.

LOS ADITIVOS USADOS COMO ANTIOXIDANTES, DESCOMPONEN LOS PEROX | ==
DOS FORMADOS EVITANDO EN ESTA FORMA QUE LA REACCION CONT INUE.

Los COMPUESTOS GENERALMENTE USADOS COMO ANT IOX IDANTES SON SULF =
ToS, FOSFITOS, FENOLES Y DITIOFOSFATO DE ZINC,

EN LA PRACTICA, DEBEN TOMARSE MEDIDAS PARA RETARDAR LO MAS POS |-
BLE LA OXIDACION DEL ACEITE, EN UN SISTEMA CIRCULATORIO, POR EJEM
PLO, DEBE EVITARSE LA AGITACION EXCESIVA DEL ACEITE, LO CUAL SE_
LOGRA TENIENDO LAS L INEAS DE SUCCION Y RETORNO AL TANQUE EN EX==
TREMOS OPUESTOSe OTRA MEDIDA ES LA DE INSTALAR MAMPARAS EN EL =
INTERIOR DEL TANQUE DEL SISTEMA PARA LOGRAR QUE LA CIRCULACION -
DEL AGCEITE DENTRO DEL MISMO SEA LO MAS LENTA POSIBLE Y VIGILARSE
QUE LAS EMPAQUETADURAS DE LAS LINEAS DE SUCCION ESTEN EN BUEN ES
TADO.

ES RECOMENDABLE QUE PERIODICAMENTE SE ANALICE EL ACEITE PARA COM
PROBAR SUS ESTADO O CAMBIOS QUE SUFRA EN SU VISCOSIDAD O ACIDEZ.
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PROPIEDAD ANT IESPUMANTE,

LA AGITACION DEL ACEITE PUEDE PROVOCAR EN ESTE LA
ESPUMA, LA CUAL ES MAS PERSISTENTE EN LOS ACEITES DE ALTA VISCO-
SIDAD QUE EN LOS DE BAJA.

LA PRESENCIA DE ESPUMA EN EL ACEITE PUEDE CAUSAR SERIOS DANOS ==
PUES LAS SUPERFICIES EN MOVIMIENTO HACEN CONTACTO EN CADA PARTE_
DONDE EXISTE UNA BURBUJA DE AIREs

LoS ADITIVOS USADOS COMO INHIBIDORES GE ESPLUMA REDUCEN LA TENSION
SUPERFICIAL DEL ACEITE PARA LOGRAR QUE LAS BURBUJAS DE AIRE ESCA
PEN CON MAS RAPIDEZ.

LOS COMPUESTOS GENERALMENTE APL ICADOS COMO ANT JESPUMANTES SON S1
L ICONES Y COPOL IMEROS ORGANICOS, LOS QUE TIENEN UNA TENSION Su-=

PERFICIAL MENOR QUE LA DEL ACEITE Y SON MUY EFECTIVOS.

PROP | EDAD DE EXTREMA PRES1ON.

LOosS ACEITES MINERALES PROVEEN UNA BUENA LUBRICACION MIENTRAS QUE
LA PELICULA DE ACEITE SE MANTIENE ENTRE LAS SUPERFICIES EN MOVI-
MIENTO, ESTE TiIPO DE LUBRICACION DEPENDE PRINCIPALMENTE DE LA =
VISCOSIDAD DEL ACEITE Y ES CONOCIDA COMO H1DROD INAM | CAo CUANDO_
LA RELACION ENTRE LA PRESION Y VELOCIDAD ES TAL QUE PROVOCA LA =
ROTURA DE LA PELiCULA, HAY CONTACTO ENTRE METAL Y METAL Y EL DA-
O OCASIONADO DEPENDE DEL ACABADO DE LAS SUPERFICIESy DE LA DURE
ZA DE LOS MATERIALES Y DEL COEFICIENTE DE FRICCION DE LOS MISMOS,
EL CONTACTO ENTRE METAL Y METAL SE MANIFIESTA EN SUS SUPERFICIES
COMO SOLDADURAS, RAYADURAS, DESPRENDIMIENTOS Y DEFCRMACIONES 6 -
DESTRUCCION COMPLETA DE LOS COMPONENTESo

PARA EVITAR LO ANTERICR, SE AGREGAN AL LUBRICANTE ADITIVOS CONO=
CIDOS COMO DE EXTREMA PRESION CUYA FUNCION ES LA DE REACCIONAR =
CON LAS SUPERFICIES METAL ICAS PARA FORMAR UNA PEL ICULA ADHERENTE
CON UN BAJO PODER DE CORTEe

ESTOS ADITIVOS REACCIONAN CON EL METAL UNICAMENTE CUANDO ESTAN =

9




_ SUJETOS A ELEVADAS TEMPIRATURAS PROVOCADAS EN EL MOMENTO DE LA =
RUPTURA DE LA PELICULA LUBRICANTE, POR ESTE MOTIVO, SE HAN TENI=
00 SUGEST IONES DE QUE SE LES DEBE NOMBRAR DE EXTREMA TEMPERATURA.

LA RAPIDEZ DE REACCION DE LOS ADITIVOS DE EXTREMA PRESION CON EL
METAL ES CONOCIDA COMO SU ACTIVIDAD, LA CUAL SE
DO CON LA SEVERIDAD DEL TRABAJO A QUE SE SUJETARA EL LUBRICANTE,
' DE TAL MODO QUE SE HAN FORMADO TRES GRUPOS QUL SONS ADITIVOS DE_
{‘ ALTA ACTIVIDAD, ADITIVOS DE MEDIA ACTIVIDAD Y ADITIVOS DE BAJA =
ACT IVIDAD,

LA PRUEBA DE LABORATORIO MAS CONOCIDA PARA DETERMINAR LA CAPACI-
| DAD DE. UN LUBRICANTE A SOPORTAR CARGAS,; ES LA PRUEBA TIMKENy EN_
LA QUE SE APLICA UNA CARGA PROGRESIVA A UN CUADRO DE ACERO A TRA
VES DE UN CILINDRO GIRATORIO LOS CUALES ESTAN EXPUESTOS A UN BA=
NO DE ACEITE,

EL VALOR TIMKEN ES LA CARGA MAX IMA EN LIBRAS QUE PUEDE APL ICARSE
SIN QUE EL CUADRO DE PRUEBA SUFRA RAYADURAS.

r
{
!
|
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2.= PROGRAMACION E INSPECCION, -

DESPUES DE HABER HECHO LA SELECCION DE LOS LUBRICANTES POR APL =
CAR DE ACUERDO A LAS NECESIDADES DEL EQUIPO, SE DEBE PROCEDER A__
PROGRAMAR LOS TRABAJOS QUE NECESITAN EFECTUARSE CON CIERTA PERIO
DICIDAD PARA MANTENER UN CONTROL SOBRE LAS CONDICIONES DEL LUBRL
CANTE Y DEL EQUIPO AUXILIAR QUE SIRVE PARA SU APL I CAC ION,

PARA DESARROLLAR LOS PROGRAMAS DE TRABAJO, ES DE GRAN UTILIDAD =
CONOCER LOS- ANTECEDENTES DE FUNCIONAMIENTC DEL EQUIPO PARA F1JAR
LA FRECUENCIA INICIAL, LA QUE EN MUCHOS CASOS SE TENDRA QUE HA==-
CER AUMENTAR O DISMINUIR DE ACUERDO A LOS RESULTADOS OBTENIDOS.

SE HA ENCONTRADO EN LA PRACTICA QUE LOS TRABAJOS QUE REQUIEREN =
PROGRAMARSE PARA SU DESARROLLO RUTINARIO DENTRO DE UN PLAN DE LY
BRICACIéN, SON LOS SIGUIENTESS

A).~ INSPECCION DE NIVELES DE ACEITE.

B).- MUESTREOS DE ACEITE PARA SU ANAL ISI1Se

c)e= INYECCION DE GRASA.

D).~ INsPECCION DE LINEAS DE ACEITE Y GRASA,

E).- LIMPIEZA DE FILTROS.

FY.~ EN LOS CASOS DE SISTEMAS DE ACEITE CIRCULANTE, ES RECOMENDA
BLE TOMAR LECTURAS DURANTE LA OPERACION DE LO SIGUIENTES
NIVEL DE ACEITE EN EL TANQUE, PRESIONES DE CIRCULACION EN =
LA ENTRADA Y SAL IDA DEL FILTRO, TEMPERATURA DEL ACEITE,CON=
DICIONES DE TRABAJO DE LAS BOMBAS, ESTADO DE LAS VALVULAS Y
L INEAS, FUNCIONAMIENTO DE LAS ALARMAS DE BAJA Y ALTA PRESION.

A CONT INUACION APARECE PARTE DE LA GUIA DE LOS TRABAJOS POR EFEC
TUAR EN UN DEPARTAMENTO.

1




3.= REGISTRO DE TRABAJOS EFECTUADOS.

Los TRABAJOS REAL1ZADOS, ADICIONES O CAMB10S DE ACEITE, INYECCIO
NES MANUALES, FALLAS EN EL EQUIPO Y TODA AQUELLA INFORMACION QUE
PUEDA AYUDAR A LA FORMACION DE LA HISTORIA DE SU COMPORTAMIENTO,
DEBEN REGISTRARSEs [ESTOS DATOS SON DE GRAN UTILIDAD PARA CONO=-
CER SI EL MANTENIMIENTO APLICADO £S EL ADECUADO,

MAS ADELANTE PUEDE VERSE LA FORMA MAS PRACTICA QUE SE ENCONTRS =
PARA LLEVAR EL REGISTRO., POR MEDIO DE DICHA FORMA PODEMOS CONO-
CER EL MANTENIMIENTO QUE HAN REQUERIDO LOS COMPONENTES DE CADA -
UNIDAD.

4,- ANAL ISIS DE FALLAS,

CADA FALLA QUE OCURRE SE DEBE INVESTIGAR HASTA CONOCER SU ORIGEN
CON EL FIN DE APLICAR LAS MEDIDAS CORRECTIVAS NECESARIAS PARA ==
EVITAR LA REPETICION DE LA MISMA,

UN ELEVADO PORCENTAJE DE FALLAS MECANICAS OCURRIDAS EN EL EQUIPO
PUEDEN SER PREVISIBLES. EL ANALISIS DE ESTE TIPO DE FALLAS NOS_
INDICA EL GRADO DE ATENCION QUE SE NECESITA BRINDARLE A DICHO =—-
EQUIPO.

LAS FALLAS OCURRIDAS GENERALMENTE SON OCASIONADAS POR.LAS SIGUIEN
TES CAUSAS: .

A)s= CARENCIA O INSUFICIENCIA DE LUBRICANTE,
B)e= FALLA DEL LUBRICANTE.

C)e— FALLA DEL MATERI!AL.

D).~ ACCIDENTES DE OPERACION.

5,- ESTUDIO DE COSTOS.

EL CONTROL DE COSTOS DE LUBRICACION DEPENDE PRINCIPALMENTE EN LA
SELECCION DEL LUBRICANTE Y DE SU FORMA DE APL ICACION. SE PROCURA
APL ICAR LOS LUBRICANTES QUE RESULTEN DE MAS BAJO COSTO SIEMPRE Y
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PARA LLEVAR EL REGISTRO., POR MEDIO DE DICHA FORMA PODEMOS CONO-
CER EL MANTENIMIENTO QUE HAN REQUERIDO LOS COMPONENTES DE CADA -
UNIDAD.

4,- ANAL ISIS DE FALLAS,

CADA FALLA QUE OCURRE SE DEBE INVESTIGAR HASTA CONOCER SU ORIGEN
CON EL FIN DE APLICAR LAS MEDIDAS CORRECTIVAS NECESARIAS PARA ==
EVITAR LA REPETICION DE LA MISMA,

UN ELEVADO PORCENTAJE DE FALLAS MECANICAS OCURRIDAS EN EL EQUIPO
PUEDEN SER PREVISIBLES. EL ANALISIS DE ESTE TIPO DE FALLAS NOS_
INDICA EL GRADO DE ATENCION QUE SE NECESITA BRINDARLE A DICHO =—-
EQUIPO.

LAS FALLAS OCURRIDAS GENERALMENTE SON OCASIONADAS POR.LAS SIGUIEN
TES CAUSAS: .

A)s= CARENCIA O INSUFICIENCIA DE LUBRICANTE,
B)e= FALLA DEL LUBRICANTE.

C)e— FALLA DEL MATERI!AL.

D).~ ACCIDENTES DE OPERACION.

5,- ESTUDIO DE COSTOS.

EL CONTROL DE COSTOS DE LUBRICACION DEPENDE PRINCIPALMENTE EN LA
SELECCION DEL LUBRICANTE Y DE SU FORMA DE APL ICACION. SE PROCURA
APL ICAR LOS LUBRICANTES QUE RESULTEN DE MAS BAJO COSTO SIEMPRE Y
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CUANDO SUS CARACTERISTICAS CUWPLAN CON LOS REQUERIMIENTOS; SIN =
EMBARGO, EL PRECIO DE UN LUBRICANTE NO PUEDE NI DEBE TOMARSE CO-
MO PRINCIPAL FACTOR.

CAUSAS PRICIPALES QUE PUEDEN AFECTAR AL COSTO EN EL RENGLON DE =
LUBRICACIONS

A)e= SELECCION INADECUADA.
B)e= APL ICACION NO APROP 1ADA.

C)e= FUGAS DE ACEITE POR EMPAQUES DEFECTUOSOS
D)e= EXCESIVA INYECCION DE GRASA.
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&% INYECCION MANUAL
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CIA. FUNDIDORA DE FIERRO Y ACERO DE MONTERREY,S.A.
DEPARTAMENTO DE MANTENIMIENTO

PROGRAMA DE LUBRICACION

LAMINACION CALIENTE - DIV. ACEROS PLANOS

CLAVES: égNIVEL 0 FLUJO

ZSMUESTRA DE ACEITE INSPECCION O LIMP. FILTROS

&! INYECCION MANUAL

HORNOS RECALENTADORES Nos. 1 y 2.

.

ENT. Y SALIDA

_ UNIDAD PUNTOS | zusrIcaNtE |L|M|m|g|v|s|p|z|m|u|a]v|s|pjr|uu|s| v|s|p|z|u|ulgV s D u|E
EMPUJADORES | REDUCTOR CLEVELAND C-3700 A 11T £ X
208308’%3:4- CHUM. DEL MOTOR 75 HP | CC-EP-2 %
ENGRANES DESC.SWITCH L. BASE ASFALTO | A | x
COPLES FLEXIBLES CC-EP-2 y
CAJA DE-LA CREMALLERA |- C-1900
SIST. DE GRASA No.1,2 | GC=EP-2
- ++
ELEVADORES TRANSMISTON C-1900
23836}'2'3'4' | CHUM.DEL MOTOR 50 HP CC-EP-2
'| REDUCTOR SWITCH LIMITE | R&0~900
EMBRAGUE | c-800
SIST. DE GRASA No.3,4 | CC-EP-2
’_...___.__.____ - Y ASR. \ &= 35 IS S =" B
| CENTRADOR DE r_“SISTEMA HIDRAULICO. IGNIFUGO . | |
PLANCHORES jaRi - : [RR R AR ~
Sog. 53 | CHUM. DEL HOTOR 20 HP | CC-EP-2
€-9302 COPLE FLEXIBLE | /CC-ERP-2/( ),
COMPUERTAS CODOS GIRATORIOS” | CC-EP-2+/
Nos. 1,2 ——— N —
VENTILADORES | CHUM. DEL/WOTOR | | Co-BPZ2 = | |
§°§'1’2'3’4’ COPLE FLEXIBLE CC—EP-2
'] . ferorono—oo—— —— — — —_— - _ — — - —
PUERTAS DE CHUMACERAS Y PERNOS _  CC-EP-2 iy
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