INTRODUCCION A UN PROGRAMA

DE LUBRICACION

Aspectos tecnicos constructivos
de un programa de lubricacion

Emgesa Sa. Hydrotech Fluid Division

La lubricacion suele ser
una de las actividades
olvidadas dentro del
mantenimiento y
produccion. Por lo general
es considerada como una
tarea necesaria para que
los activos sigan
funcionando, pero se
desconoce su verdadera
importancia.
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1. Introduccion

En este articulo se sientan las
bases para poder afirmar, que la
lubricacion es una de las activi-
dades mas importantes dentro
del mantenimiento mecanico,
que permite aumentar la dispo-
nibilidad de los activos, cuando
es efectuada de forma correcta y
empleando las técnicas operati-
vas adecuadas. Dandole a la lu-
bricacién su verdadera dimen-
sidn se constata que es una de
las técnicas vitales para un man-
tenimiento proactivo eficaz, des-
de la vertiente técnica y desde la
econdémica.

2. La necesidad de un

plan de lubricaciéon

En la planta Papelera que
nos ocupa hace aproximada-
mente un afio, la situacion de la
lubricacién era la siguiente:

- Un operario engrasador desde
su criterio y experiencia, efectla

las tareas de lubricacion. Su for-
ma de trabajo es completamente
autonoma y no es gestionada ni
tan siquiera desde una OT (Or-
den de Trabajo).

- Los lubricantes utilizados se
supone que son los adecuados,
porque son los empleados des-
de siempre.

- La asignacién presupuestaria
se basa en el consumo anual de
lubricantes y no desde un anali-
sis de costes.

- Se cree que se realizan todos los
puntos de lubricacion, al dispo-
ner de un operario que engrasa.

- En los activos considerados co-
mo criticos (compresores de ai-
re, de frio, bombas, etc.) la elec-
cién del lubricante recae en el
constructor o en el servicio ex-
terno que efectia su manteni-
miento.

- No se conoce la existencia de
lubricantes para uso alimentario.

Esta situacion, que en principio
parecia correcta, fue seriamente
cuestionada por los siguientes
motivos:

- Excesiva rotura de rodamien-
tos en su grado extremo, es de-
cir, gripados, con dafio a su vez
en los ejes y soportes. Lo que
provoca largos paros de produc-
cion por roturas severas.

- En las paradas planificadas de
las lineas de embotellado se ob-
servO un excesivo desgaste en
los elementos mecanicos y una
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elevada presencia de lubricante
a escala general. También a su
vez se detectaron puntos donde
no se habia lubricado nunca o
desde hacia mucho tiempo.

- En transmisiones por cadenas
se aprecid un elevado desgaste
de los pifiones de traccion, ex-
cesiva rotura de los rodamientos
del lado de los pifiones y rotura
0 agarrotamiento constante de
los tensores de la cadena. Sin ol-
vidar la constante rotura de ca-
denas.

- Continuos paros de activos o
mal funcionamiento debido a la
falta de lubricacion.

- Todo el personal de manteni-
miento mecanico tiene una apa-
tia cronica a la lubricacion.

- Excesivo nimero de lubrican-
tes, alrededor de 40 referencias
e incluso lubricantes especificos
para una Unica aplicacion.

- Existen activos en donde hay
un riesgo real de contacto del
lubricante con el alimento.

Todos estos motivos han hecho
replantear seriamente la lubrica-
cion de la planta, por lo que se
decidi6 la elaboracion de un
plan de lubricacién integral y su
implantacion.

A continuacién se exponen las
10 razones més importantes pa-
ra un plan de lubricacién,

1. Esta aceptado en la comuni-
dad de lubricacién, que el 60%
de todos los fallos mecanicos,
son debidos a una inadecuada o
falta de précticas de lubricacion
(Kenneth Bannister, Lubrica-
tion for industry).

2. El Mantenimiento Proactivo
gue tanta atencion recibe hoy
en dia, por la reduccion de cos-
tes, frente a las técnicas conven-
cionales de mantenimiento (co-
rrectivo, preventivo y predicti-
vo), tiene como funcién propia
un plan de lubricacién

3. Mas del 50% de los fallos en
rodamientos son debidos a una
inadecuada préactica de lubrica-
cion (Society of Tribologists and
Lubrication Engineers).

4. Se necesita el 6-7% del Pro-
ducto Interior Bruto de USA
(240 miles de millones de déla-
res) para reparar los dafios cau-
sados por desgaste mecéanico. El
excesivo desgaste mecanico es
el resultado de una practica po-
bre de lubricacion (Massachu-
setts Institute of Technology).

5. La mayoria del mantenimien-
to que se efectla en las plantas
se desarrolla de acuerdo a los
manuales y recomendaciones
del constructor de las maquinas,
pero se opone a lo que de ver-
dad necesitan las maquinas (A
Forbes Magazin study).

6. Es realmente cierto que la ma-
yoria de los equipos, o0 estan
muy lubricados, o les falta lubri-
cacion, y en muchas plantas la
direccion ni lo sabe (Lubrica-
tion Engineer, Unocal Corp.)

7. La implantaciéon de un pro-
grama de lubricacion/contami-
nacién en una planta, reduce la
frecuencia acumulada de fallos
tribolégicos (de desgaste y con-
taminacion) en un 90 % (Nippon
Steel).

8. Un estudio da como resulta-
do, que un sistema extendido de
limpieza de lubricacion, reduce
entre 20 y 50 veces los tiempos
de reparacion, dependiendo del
nivel de limpieza (The British
Hydromechanics Research
Assn.).

9. International Paper informa
que ha habido una reduccion
del 90 % en fallos de rodamien-
tos, justamente después de 6
meses de haber implantado un
programa de lubricacién/conta-
minacion en su fabrica de papel
Pine Bluff (International Paper
Company).

10. Un mantenimiento de lubri-
cacion se realiza facilmente con
la ayuda de un programa de
software, que simplifica un tra-
bajo complejo (Lubrications
World Magazine, Feb. 1995).

Los puntos 1, 3 y 4 hacen refe-
rencia a un aspecto muy impor-
tante, que es la préactica de lu-
bricacion. Para entenderlo no es
lo mismo engrasar un rodamien-
to para que tenga la grasa mas
que de sobra, que lubricar un
rodamiento con la cantidad de
grasa adecuada. Un ejemplo
practico y real es el siguiente: el
operario cada vez que engrasa-
ba un rodamiento inyectaba en-
tre 6 y 8 manchadas de grasa
con una bomba manual, cuando
lo recomendado por los espe-
cialistas es como méximo de 2 a
3 manchadas, que suele equiva-
ler a los gramos de lubricante
que recomienda el fabricante.
Esta técnica operativa muy arrai-
gada provoca un exceso de lu-
bricante en el rodamiento que
lo sobrecalienta en exceso, pro-
vocando un gripado o colora-
cién del rodamiento, que oca-
sionard su deterioro.

El punto 5 es realmente revela-
dor, se han de seqguir las reco-
mendaciones de los constructo-
res de la maquinaria en cuanto
al empleo de los lubricantes
adecuados. Pero nunca hay que
olvidar el uso que se le da a la
maquina ni las condiciones de
explotacion, que pueden reque-
rir incluso de otro lubricante
més adecuado.

El punto 6 hace hincapié en la
importancia de que los equipos
estén adecuadamente lubrica-
dos, ni por defecto ni por exce-
so, ya que ambos son causa de
rotura o desgaste excesivo.

Para poder gestionar adecuada-
mente todos los puntos de lu-
bricacion de esta planta (aproxi-
madamente 3.500 puntos) es ne-
cesario el uso de la herramienta
informatica, que es lo que dice
el punto 10.

3. Por dénde empezar

El primer paso que se dio, fue co-
nocer exactamente lo que el ope-
rario engrasador hacia, qué lubri-
cantes empleaba y la cadencia de



los puntos de lubricacién. Para lo
cual se le pidi6 diariamente que
rellenase una tabla, como la que
se muestra (Tabla I).

El objeto era conocer los activos
que lubricaba, asi como sus
puntos.

Esta fase tuvo una duracion de
un mes y sobre la base de los
datos obtenidos se confeccioné
de forma ordenada por activos
la misma tabla, tal como se ob-
serva en la Tabla IlI.

La primera conclusién fue abru-
madora: se estaban lubricando
alrededor de 60 activos, que
eran precisamente los mas im-
portantes y criticos. Pero en la
planta hay en torno a 350 acti-
VoS ;qué pasaba con el resto?

La segunda conclusion revelaba
que aun lubricando estos acti-
vos, no se lubricaban todos los
puntos, sino los més importan-
tes.

Los lubricantes utilizados eran
los empleados histéricamente, la
mayoria bajo criterios comercia-
les. Sin olvidar que la cadencia
de lubricacion estaba basada en
una apreciacion de tiempo y ex-
periencia del operario.

Con estas conclusiones ya se te-
nia el punto de partida.

Tabla I.

Activo

Tabla II.

Activo

05ENF A0L
05ETI Q01
05ETI Q01
05ETI Q02
05ETI Q02
O5LLEN 01
05PALE 01
05PALE 02
05PALE 03
05PALE 04
05TAPO 01
06DESP 01
06 ENF A 01
06 ENJU 01
06 ETIQ 01
06 ELLEN 01
06 ELLEN 01
06 PALE 01

06 PALE 01
06 TAPO 01
06 TLLE 01
07 AGRU 01
07 CERR 01
07 CERR 01
07 DESP 01
07 INTM 01
07 LLEN 01
07 LLEN 01

Punto

Punto

Rodamientos
Rodamientos
Tambores
Rodamientos
Tambores
Depdsito
Rodamientos
Rodamientos
Rodamientos
Rodamientos
Cabezales
Rodamientos
Rodamientos
Rodamientos
Amarillo

Cilindros elevadores
Rodamiento central
Hidréulico almacén
de palets
Rodamientos
Cabezales
Rodamientos
Rodamientos
Depdsito

Deposito aceite
Rodamientos

Vaso aire
Distribuidos CO,
Reductor principal

Lubricante

Lubricante

Unalba2

Petamo GHY-133N
Petamo GHY-133N
Petamo GHY-133N
Petamo GHY-133N
Mobilux EP2
Unalba2

Unalba2

Unalba2

Unalba2

Mobilux EP2
Unalba2

Unalba2

Unalba2

Petamo GHY-133N
Lamora 150
Unalba2

Lamora HLP46
Unalba2
Mobilux EP2
Unalba2
Unalba2
Mobilux EP2
SIL SY 1150
Unalba2
Airpress 32
Unisilkom L250L

Lamora 220

Cadencia

Cadencia

29
1S
1D
1S
1D
1S
S
2S
S
2S
1S
2S
29
2S
1D
1D
1D

1A
2S
S
2S
(S
1S

2S

1S




Seccign: 020 TRATAMIENTO DE AGUAS

ID Plan Lub, Nombre Puntos Capacidad  Lubricante Orden Listady Erecuencia  Intervendion Taller

Miguina ; 020.20COMPOI COMPRESOR GRUPO SOPLANTE

020.20C0MPIL001 Rodamucates motor eléctrico 200 SHELL ALVANIA GREASE WE 2 244800 Cada 2sermaras  BENGRASE MECANICD

020.2000MPI1.002 Cirer 100 2000 SHELL MORLINA 100 244900 Cadabmesss  ANALISIS MECANICD

020.2000MP01.003 Filros accile. 200 245000 Cadabmesss  CAMBIO MECANICO
: 020.20MBOMO1 BOMBA OSMOSIS A

020 20MBON0 1,001 Cane 100 1,60 SHELL MORLINA 100 242900 Cadadseumas  R'NIVEL MECANICO

Miguina: 020.20MBOMO02 BOMBA OSMOSIS A

020 20MBOMO2.001 Ciler 1.0 100 SHELL MORLINA 100 243000 Cada dsemums  RNIVEL MECANICO

Miguina; 120.20MBOM03 BOMBA OSMOSIS B

020 20MBOMOZ.00] Citer 1,00 1,00 SHELL MORLINA 100 2431,00 Cada 4 semarus  RNIVEL MECANICO

Migquina: 020.20MBOMO4 BOMBA OSMOSIS B

020 20MBOMO4.001 Ciner 1,60 10 SHELL MORLINA 100 243200 Cada 4 semanas  R/NIVEL MECANICO

Miquina ; 020.20MBOMOS BOMBA LIMPIEZA OSMOSIS

020 20MBOMDE00] Cinter 1,00 1,00 SHELL MORLINA 100 243300 Cadad semanas  R/NIVEL MECANICO

Miguina ; 020,20MBOMOS BOMEBA DESCARBONATACION

D20 20MBOMIG.001 Clirter 1,00 100 SHELL MORLINA 100 243400 Cada 4 scmumas  RANIVEL MECANIOO
; 020.20MBOMOS BOMBA DESCARBONATACION

020 20MBOMOR 031 Cirer 1,00 1,00 SHELL MORLINA 100 243500 Cada § semanas  R/NIVEL MECANICO
; 020.20MBOM09 BOMEA 1 A PISCINA N'I

020.20MB0MI9.001 Cintet 100 100 SHFLL MORLINA 100 243600 Cada 4 semanzs  UNIVEL MECANICO

uina ; 020.20MBOMI0 BOMBA 2 A PISCINA N°I
020, 20MBOM 10001 Cirter 1,00 100 SHELL MORLINA 106 243100 Cada d semanss. RANIVEL MECANICO

Figura 2




Identificar y hacer la ruta de
LUBRICACION

A partir de la auditoria de puntos
criticos se comienzan a utilizar
lubricantes tipo H1, prestando
especial atencion en los consu-
mos, ya que los costes se incre-
mentan considerablemente. Esta
fue la segunda fase o etapa del
plan de lubricacion, ya que habia
necesidad de evitar cualquier
contaminacion en los productos.

5. Listado de puntos de
lubricaciéon

de la planta

En el apartado 3 se comento que
no estaban identificados todos
los puntos de lubricacion de la
planta, por lo que la siguiente fa-
se del plan de lubricacion fue
identificar precisamente estos
puntos.

Para ello se acudié a una empre-
sa especializada en servicios de
lubricacion. Se comenzd activo
por activo (no hay otro camino),
a identificar todos los puntos de
lubricacion. Los puntos fueron
localizados haciendo uso de los
manuales del activo, asi como de
la experiencia de la plantilla de
mantenimiento y la empresa de
servicios, sin olvidar nunca la
comprobacion e identificacién
visual en el propio activo.

Este trabajo tuvo una duracion
aproximada de tres meses, con-
cluyendo en un listado de apro-
ximadamente 3.500 puntos de
lubricacién, donde se detallan
todas las caracteristicas de estos.

Una muestra del listado aparece
en la figura 2.

En el listado, lo primero que se
aprecia es la codificacion de los
activos, en una estructura jerar-
quica, basada en la codificacion
establecida en el sistema GMAO
(Gestién de mantenimiento asis-
tido por ordenador). A partir de
aqui, se desciende en un nivel
mas en la estructura para poder
identificar el punto de lubrica-
cién. En la figura 2 se tiene, por
ejemplo, el carter o depdsito de
aceite de un compresor. Su co-
dificacion es la siguiente:

020.20COMP01.002

Este compresor pertenece a la
seccion 020 (tratamientos de
aguas), su codigo es 20COMP01
y el punto de lubricacién perte-
neciente al cérter es el 002.

Es importante que la codifica-
cion sea clara y concisa, mos-
trando toda la informacién ne-
cesaria e univoca.

Se aprecia pues que cada activo
tiene varios puntos de lubrica-
cién con sus caracteristicas pro-
pias. Estas son:

- Nimero de puntos iguales.

- Capacidad del lubricante.

- Tipo de lubricante.

- Orden en el listado.

- Frecuencia de lubricacion.

- Tipo de intervencion: cambio
de aceite o grasa, analisis, bom-
ba de engrase, purgar, etc.

- Tipo de taller o servicio que
realiza la lubricacién del punto.

6. Software de

lubricacion

A estas alturas ya estan todos los
puntos de lubricacion de la
planta. El siguiente paso es in-

troducir toda esta informacién
en un software para su gestion.

Como se ha dicho anteriormen-
te, se dispone de un sistema de
GMAO, pero se concluye que
para llegar a gestionar de forma
eficaz la lubricacién de la plan-
ta, se necesita un programa es-
pecifico, tal como se hizo para
el mantenimiento predictivo.

Pero (qué se le pide a un soft-
ware especifico de lubricacién?.
En primer lugar, que lance auto-
maticamente las rutas de lubri-
cacion en funcién de la frecuen-
cia de los puntos. Para lo cual,
cada dia ha de generar una ruta
de lubricacion. A su vez, dentro
de esta ruta diaria, ha de gene-
rar tantas rutas como servicios
se soliciten.

Una vez que la ruta se ha efec-
tuado hay que introducir al sis-
tema los puntos realizados y los
no realizados. El programa ha
de reconocer los realizados y es-
tablecer la proxima lubricacién
del punto. Para los puntos que
no se han realizado, hay que te-
ner constancia y volver a lanzar-
los hasta que se realicen.

El funcionamiento del software
de lubricacion es bastante senci-
llo, pero hay que ir mas alla pa-
ra ser eficaces. El programa ha
de ser capaz de generar infor-
mes que alerten del grado de
cumplimiento del plan de lubri-
cacion. Es decir, informes sobre
el grado de cumplimiento de las
rutas, eficiencia del plan, puntos
no lubricados, etc. No hay que
olvidar que la tendencia natural,
es conceder a la lubricacion un
papel secundario dentro del
mantenimiento, por lo que se
necesitan herramientas que avi-
sen del estado real del plan de
lubricacion.

La mayoria de las empresas fa-
bricantes de lubricantes dispo-
nen de un software propio de
lubricaciéon que, por lo general,
lo ceden a sus clientes a cambio
de solicitar sus productos por un
determinado periodo de tiempo,
u otras condiciones. Como se te-
nia la idea de no depender en la
gestion de ningun condicionante
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Cédigo Nombre Elemento Puntes Lubricante Método Observaciones
Seccién : 050 INSTALACIONES DE FRIO INDUSTRIAL
Miquina : 050 5CCOMPO4 COMPRESOR DE TORNILLO MYCON

050.50COMP04.001 Rodamientos motor eléctrico 2 GRASA MI01 BENGRASE [
Miguina : 050 50COMPOS COMPRESOR DE TORNILLO FES

050.50COMP05.001 Redamientos motor eléetrico 2 GRASA MI0O1 B/ENGRASE [
Miquina : 050.50COMP06 COMPRESOR ALTERNATIVO SABROE

050.50COMP06.001 Rodamientos motor eléctrico 2 GRASA MIO0L B/ENGRASE (3
Miquina : 050.50COMPO7 COMPRESOR ALTERNATIVO GRASSO

050.50COMP(07.001 Rodamientos motor eléctrico 2 GRASA MIOL B/ENGRASE [
Miquina : 050.50COMPO8 COMPRESOR ALTERNATIVO SABROE

050.50COMP08.001 Rodamientos motor eléctrico 2 GRASA MIO01 B/ENGRASE [
Miquina : 050.50COMP09 COMPRESOR DE TORNILLO YORK

050.50COMP09.001 Rodamientos motor eleéctrico 2 GRASA MIOL B/ENGRASE [
Miiquina : 050.50COMF10 COMPRESOR DE TORNILO SABROE

030.50COMP10.001 Rodamientos motor eléctrico 2 GRASA MI01 BENGRASE [
Miiquina : 050.50COMP11 COMPRESOR DE TORNILLO GRENCO

050.50COMP11.001 Rodamientos motor eléctrico 2 GRASA MI01 B/ENGRASE [
Migquina : 050.50MBOMO1 BOMBA EBARA DE RECIRCULACION N°1

050.50MBOMO01.001 Carter 1 ACEITE MI03 RANIVEL =
Miquina : 050.50MBOMO02 BOMBA EBARA DE RECIRCULACION N°2

050.50MBOMO02.001 Carter 1 ACEITE MI03 R/NIVEL (=
Miquina : 050.50MBOMO3 BOMBA IMPULSION AGUA FRIA-AA

050.50MBOMO03.001 Cirter 1 ACEITE MI02 RANIVEL b

externo, se optd por un softwa-
re de lubricacion comercial.

Decidido el programa comercial
de lubricacion, se hizo el volca-
do del listado en él y durante un
mes se estuvo simulando su fun-
cionamiento para detectar los
posibles problemas.

7. Formacion

Pasada la fase de implantacion
informatica la siguiente etapa es
la implantacion a escala operati-
va, en otras palabras: ha llegado
la hora de comenzar a ejecutar
el plan de lubricacién.

En este momento se plantearon
dos caminos. El primero consis-
tente en comenzar a lubricar sin
més y el segundo, hacer entender
al personal de mantenimiento y
produccion la importancia real de
la lubricacion. Logicamente se op-
to por el segundo camino.

Ante todo, se quiso transmitir la
importancia de la lubricacién y
hacer participe a todo el perso-
nal de los objetivos, que se iden-
tificaran con ellos, los compar-
tieran y que también fueran sus

objetivos. De ello depende que
el plan de lubricacion se cumpla
correctamente, es el plan de lu-
bricacién de todos.

Con esta idea se concibié un
curso de formacién para mante-
nimiento y produccioén. El con-
tenido tedrico tenia que tener lo
necesario para saber discernir
entre los distintos tipos de lubri-
cantes, sus especificaciones, c6-
mo se identifican y la normali-
zacion, sin olvidarse de las ca-
racteristicas propias de los lubri-
cantes. La

segunda parte del curso trataba
sobre todo el procedimiento y
circuito documental del plan de
lubricacién. La Ultima parte, y
realmente la mas importante,
son las técnicas operativas de
lubricacién, insistiendo en el tra-
tamiento adecuado de las herra-
mientas y los lubricantes.

La duracion del curso se estimo
en torno a 3 horas, siendo la
presentacion realizada por el
propio gerente de la planta,
consciente de la importancia del
plan de lubricacion. La parte te-
Orica y de técnicas operativas
fue realizada por la empresa es-
pecialista de lubricacién. En
cuanto a la parte de los procedi-

Figura 3

mientos de ejecucién y circuito
documental, su desarrollo corrid
a cargo del jefe del departamen-
to de mantenimiento.

8. Ejecutar el plan de

lubricacion

Paralelamente a la formacion se
adecué el almacén de lubrican-
tes para que lo utilizaran varios
usuarios. Esto supuso la reorde-
nacién del espacio fisico, asi co-
mo la correcta ubicacion de los
lubricantes segun sus tipos.
También se dispusieron de for-
ma visible todas las herramien-
tas de lubricacion. Sin olvidar
del tratamiento que se le daria a
los residuos de lubricantes vy
productos en contacto con ellos
(papeles, trapos, cartones, etc.).

El lanzamiento del plan de lubri-
cacién se ha dividido en varias
fechas, de forma que cada sema-
na consecutiva se lanza una li-
nea de produccion Con ello se
consigue que el impacto sea me-
nor y que por parte del personal
de mantenimiento se conozcan
los puntos de lubricacién, linea
por linea.

www.emgesa.cl




Identificar el Equipo y los
puntos de lubricacion

9. La orden de

lubricacion

El plan ya esta lanzado y como
se suele decir comienza a rodar.
Realmente lo primero que hay
que fiabilizar y optimizar, es el
circuito documental de la OT
(Orden de Trabajo) de lubrica-
cion.

En la figura 3 se muestra un OT
de lubricacion.

El cédigo y nombre de elemen-
to, ya han sido comentados en
un apartado anterior del articu-
lo. Lo importante de la OT es el
lubricante a utilizar, el método
de lubricacion, la casilla de rea-
lizado y las observaciones.

Referente a los lubricantes la
idea siempre ha sido una mejo-
ra continua de los tipos que se
emplean, lo que significa que
no son siempre los mismos. Pa-
ra evitar una continua readapta-
cion del personal de manteni-
miento a los distintos tipos de
lubricantes que se emplean, to-
das nuestras referencias de lu-
bricantes se han codificado. El
codigo es bastante sencillo, se
distinguen tres familias genéri-
cas: aceites, grasas y pastas.
Dentro de cada familia se codi-
fica por el tipo de aceite base
empleado: mineral MI, semisin-
tético SS y sintético S. Por ultimo
cada tipo de lubricante se orde-
na numéricamente.

El método indica la técnica ope-
rativa de lubricacion a realizar:
lubricar con bomba de engrase,

Figura 4

ACTIVO: 07 MEDE 01
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LUBRICANTE

48 Hs.

D4a [Sema] Mos [Sama. [Anaal
- |REDUCTOR ACEITE MI 0 l c
|
|vaRIADOR ACEITE MI 01 c Ca
it 4 ENGRASADORES DE |

RODAMIENTOS GRASA MI 01 | Lo |

WVASO
- LUBRICADOR

NEUMATICO |AGETE Mi 09 | e
' VASO DE GOTEO DE

CADENAS ACEITE MI 05
[Ghmervaciones

VASO LUBRICADOR NEUMATICO ¥ VASO GOTEQ DE CADENAS REALIZAR CONTROL NIVEL CADA

COperaciones:

“a- Cambio de aceite
Cg- Cambio grasa

- Lubricacion con sceite
v Lubricacken con grasa

T Contral Sesithigraas

revisar nivel, obtener una mues-
tra para andlisis, limpiar antes
de lubricar, cambiar el aceite a
un carter, etc.

Dentro de observaciones tene-
mos la casilla de realizado, don-
de se marca con una cruz si el
punto de lubricacién ha sido he-
cho. Aparte hay un espacio para
anotar cualquier tipo de comen-
tario o incidencia observada,
una vez que se lubrica el punto.
En este punto se insiste bastante
durante la formacion, porque es
importante que se comuniquen
las posibles incidencias a la ho-
ra de intervenir en un punto. De
esta forma también el plan de
lubricacion realiza una inspec-
cién del estado del activo a tra-
vés de los puntos de lubrica-
cion, convirtiéndose en una he-

rramienta proactiva dentro del
mantenimiento.

En cuanto al circuito documental
de la OT de lubricacion se ha
definido de forma muy clara pa-
ra que no haya posibles ambi-
guedades que impidan ejecutar
la OT. Cada dia son lanzadas las
OT de lubricacion, las que com-
peten a mantenimiento se depo-
sitan en el casillero del respon-
sable de turno de mantenimien-
to para que asigne los recursos
necesarios. Las OT de lubrica-
ciébn que competen a produc-
cién, son entregadas diariamente
al responsable de la seccion que
le corresponde. A su vez diaria-
mente son recogidas las OT de
lubricacién del dia anterior para
su cumplimentacion informatica
y analisis de cumplimiento.




10. Servicios de

lubricacion

Con anterioridad se ha comenta-
do que la lubricacién de una
planta, no ha de ser competen-
cia exclusiva de mantenimiento
sino que también ha de partici-
par produccion, por el camino
del mantenimiento auténomo.

Los servicios de lubricacion con-
templados en esta planta son los
siguientes:

- Produccién: realiza la lubrica-
cion de primer nivel en los acti-
vos de las lineas de Produccion

- Servicios auxiliares: pertene-
ciente a produccion, realiza la
lubricacion completa de los ser-
vicios auxiliares: aire comprimi-
do, sala de frios, instalaciones
generadoras de vapor, sala de
tratamiento de aguas.

- Servicios externos: a la hora de
tomar muestras de aceite y de
realizar otros servicios de lubri-
cacion muy especializados, se
cuenta con empresas especiali-
zadas en lubricacién.

- Mantenimiento: realiza la lubri-
cacién de segundo nivel en los
activos de las lineas de Produc
cion

Se puede decir que produccion
realiza la lubricacion de primer
nivel, consistente en las tareas
de lubricacién que exigen me-
nos especializacion técnica, co-
mo pueden ser: revisién de ni-
veles en vasos y depositos, lu-
bricacion de puntos de facil ac-
ceso. Referente a la lubricacion
de segundo nivel por parte de
mantenimiento, son todas las ta-
reas de lubricacién que no se
abarcan en el primer nivel, que
pueden ser: cambio de aceite a
los depésitos, lubricacién de cir-
cuitos automaticos y centraliza-
dos, puntos de dificil acceso,
puntos criticos, etc.

foto (producto comercial de una
empresa de servicios de Lubrica-
cion), que facilita las tareas de
lubricacién. En la figura 4 se ve
un ejemplo.

En el encabezamiento se indi-
can el activo y su descripcién,
junto con las fechas de realiza-
cion de la Lubrifoto.

En la foto del activo se sefialan
los puntos de lubricacion de pri-
mer nivel, de forma ordenada
por simbolos y colores. Un cua-
drado indica que se trata de un
aceite lubricante, mientras que
un triangulo se refiere a una gra-
sa lubricante. El nimero dentro
del simbolo indica el nimero de
punto que figura en la tabla de
descripcion. Los colores indican
intuitivamente la cadencia de lu-
bricacion del punto.

En la tabla de descripcion figura
el punto de lubricacién, su des-
cripcion y periodo de lubrica-
cion, junto con la operacion o
tarea a realizar.

También hay un apartado de
observaciones donde se hace
mencion de consideraciones a
tener en cuenta y que no con-
templa la tabla.

11.Conclusién

Este articulo ha querido mostrar
la importancia para un manteni-
miento proactivo eficaz de los
activos, una de las tareas béasicas
del mantenimiento, que es la lu-
bricacién.

También se ha querido hacer
hincapié en que la lubricacion
no es exclusiva de manteni-
miento, sino de toda la planta y
sus respectivos departamentos,
como produccion y servicios.

En el desarrollo del articulo se
han explicado experiencias pro-
pias y el camino que se ha to-
mado para dar a la lubricacién su
verdadera dimension. Este cami-
no no es Unico y, ademas, ha de
cambiar conforme las necesida-
des lo exijan, siempre con el mis-

mo objetivo, que no es otro que
aumentar la disponibilidad de los
activos al menor coste posible.
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Lubrication Program Check List

Equipment Description

Equipment Number

Function Location

Vendor Info
Available

(yes or no)

Number of Lubrication Points

Oil

Grease

Graphite

QOil
Type

Grease
Type

Graphite
Type

Oil Procedure
Complete

(yes or no)

Grease PM
Complete

(yes or no)

Graphite PM
Complete

(yes or no)
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