
Mejora del rendimiento y la 
vida útil del aceite lubricante 
para laminadoras
Los fabricantes de equipos y componentes para acerías (por ejemplo, Danieli, Morgoil®) suelen 
especificar marcas y nombres comerciales de fluidos que están homologados y recomendados 
para su uso con ellos. Esto se debe a que las acerías se enfrentan a cantidades muy elevadas 
de agua y partículas en las aplicaciones de lubricación. Por ejemplo, una acería puede tener un 
único depósito para el retorno y el suministro de aceite, o puede haber una configuración de 
doble depósito en la que el depósito de retorno es un depósito de decantación conectado a un 
depósito de suministro. El agua libre se drena regularmente de estos depósitos; de hecho, es 
una práctica habitual drenar cientos de litros de agua al día o por turno, dependiendo del 
estado de las juntas y los calzos de los cojinetes.

Los aceites específicos, como Morgoil, están formulados para ofrecer una excelente 
demulsibilidad, es decir, la capacidad de eliminar el agua. Su demulsibilidad depende de la 
calidad de la base y de la capacidad del aceite para permanecer químicamente estable. Un 
mezclador define el nivel máximo de agua adecuado en 500 ppm (0,05 %) para garantizar una 
lubricación, viscosidad y vida útil óptimas del aceite. En la práctica, no es raro encontrar 
aceites de laminación que parecen leche con chocolate o barro (turbios), con niveles de agua 
de entre 3000 ppm (0,3 %) y 150 000 ppm (15 %). Una vez que el aceite comienza a perder su 
capacidad de desemulsificación y aumenta el agua «emulsionada», el aceite puede sustituirse 
basándose en los datos del análisis, o dejarse en el sistema hasta que el laminador sufra fallos 
en los cojinetes (30 000 dólares cada uno). Dependiendo de la cantidad de agua presente en el 
aceite, la viscosidad cambiará. En un caso extremo, los informes de análisis del aceite 
revelaron que la viscosidad del aceite ISO 460 con 7000 ppm era de 445 cSt y con 133 000 ppm 
había descendido a 330 cSt.

El problema
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Cuando la viscosidad disminuye, la película 
lubricante se ve comprometida, lo que da lugar 
a una película fina que, por supuesto, puede 
aumentar el riesgo de daños por contami-
nación de partículas y el contacto entre el 
metal y el metal entre el cojinete y la carcasa 
del cojinete. A medida que la película lubrican-
te se vuelve más fina entre la superficie de 
rodadura y la carcasa, se produce un aumento 
de calor que puede vaporizar el agua y causar 
más daños a los cojinetes y al aceite. La com-
binación de un alto nivel de agua «emulsiona-
da» y un alto nivel de partículas crea una 
tormenta perfecta para el fallo de los cojinetes 
y la reducción de la vida útil del aceite.
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Alcanzar y mantener los códigos de limpieza ISO por debajo de los máximos recomendados 
puede mejorar la fiabilidad, minimizar los daños en los componentes y prolongar la vida útil del 
aceite. Lo mismo puede decirse del control de la contaminación por agua. Un código de 
limpieza ISO adecuado es 18/16/14, pero los códigos ISO típicos que se encuentran en las 
acerías pueden oscilar entre 24/23/20 y 21/20/18. La filtración del sistema se suele realizar 
mediante cestas de filtro limpiables con grandes orificios perforados o elementos de cartucho 
plisados con malla metálica, a menos que se haya solucionado el problema de la limpieza 
añadiendo una filtración lateral más fina.

Una emulsión es un enlace que puede ser químicamente fuerte y no romperse por 
sedimentación. Aunque tradicionalmente se han utilizado centrifugadoras para eliminar el 
agua libre, estas no tratan correctamente el agua emulsionada y disuelta que causa daños en 
los cojinetes y acorta la vida útil del fluido. Además estas requieren un mantenimiento 
frecuente y, a menudo, se descuidan. 

La deshidratación al vacío, incluida la filtración de partículas de alta eficiencia, debe aplicarse 
para abordar adecuadamente todo el problema del agua disuelta, emulsionada y libre. Esta 
aplicación mejorará la demulsibilidad y la limpieza del fluido del aceite, lo que prosperará la 
lubricación de los cojinetes, aumentando su vida útil y la del aceite. Otras ventajas son la 
reducción de las fugas en los soportes de rodillos, la disminución del consumo de aceite, la 
eliminación de la necesidad de decantación y la reducción del impacto medioambiental.

Químicamente los aceites de alta desemulsionabilidad son relativamente estables y no buscan 
socios moleculares. Sin embargo, el hidrógeno del agua busca activamente socios (H-O-H), ya 
que es la molécula más compatible con el aceite. La contaminación por partículas en el aceite 
es el catalizador que intensifica la arrastrada del agua en el aceite, junto con el aumento del 
agua emulsionada que se produce por la degradación continua del aceite. El aumento de los 
niveles de agua no solo provoca un aumento de la velocidad de oxidación, sino que también 
contribuye a la formación de diversos ácidos que se producen al descomponerse las moléculas 
de aceite. Los ácidos atacan y degradan las juntas, las mangueras, las bombas y las superficies 
metálicas. Cuando hay un alto porcentaje de agua en el aceite (libre, emulsionada y disuelta), 
la preocupación inmediata es minimizarla a través de juntas y cuñas con fugas para reducir la 
decantación regular de agua libre y las pérdidas de aceite lubricante que se producen cuando 
el aceite se lleva por el desagüe al drenar el agua.

La solución

La presencia de agua en el aceite 
de los laminadores es inevitable; 
sin embargo, esforzarse por 
alcanzar y mantener bajos niveles 
de agua y partículas en el aceite 
aumentará la fiabilidad y, en 
última instancia, mejorará la 
rentabilidad final.



El estado adecuado del aceite puede 
marcar la diferencia entre el tiempo de 
actividad y el tiempo de inactividad no 
planificado. Se trata de un problema 
enorme para las operaciones de las 
acerías. Considere lo siguiente: en una 
aplicación reciente, se instaló un 
deshidratador al vacío Hy-Pro (VUD) en un 
depósito de lubricación de un laminador de 
8000 galones para evitar el tipo de fallos 
frecuentes en los cojinetes que costaban a 
las operaciones 30 000 dólares por cada 
avería. 

Los resultados
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El VUD tuvo un impacto inmediato, reduciendo los niveles de agua de 29 000 ppm (2,9 %) a 17 735 
ppm (1,7735 %) durante el primer día. En dos semanas, el nivel de agua del sistema se estabilizó 
en 383 ppm (0,0383 %). Desde que el agua se redujo a niveles aceptables, la fábrica no ha tenido 
ningún fallo en los cojinetes.

Antes de la instalación del VUD, la fábrica decantaba agua en cada turno. El VUD se instaló en la 
línea de decantación y se dejó de practicar la decantación diaria del depósito, lo que redujo el 
consumo de aceite en 25 200 galones (unos 201 600 dólares al año). La fábrica ya no rellena los 
depósitos de lubricante, el consumo de aceite se limita a los cambios de los soportes de los 
rodillos y las juntas laberínticas de los soportes de los rodillos ya no tienen fugas. El aceite 
perdido durante la decantación se acumulaba en un estanque de retención sellado, del que había 
que retirarlo y recuperarlo periódicamente. Tras la instalación del VUD, el aceite del estanque, los 
esfuerzos de recuperación y los costes disminuyeron significativamente.

En otra aplicación exitosa, Hy-Pro instaló un deshidratador al vacío modelo Vac-U-Dry V20 con 
elementos de vidrio de alta eficiencia en un sistema Morgoil® de un solo tanque de 12 000 galones, 
donde la concentración del agua era superior a 7000 ppm (0,7 %) emulsionada. El aceite era 
oscuro y tenía el aspecto de leche con chocolate. La fábrica drenaba regularmente el agua libre 
del depósito que contenía aceite residual. El Vac-U-Dry se conectó a la línea de drenaje del 
depósito y el agua libre ya no se drenaba. A los dos meses de esta instalación, la concentración 
de agua había descendido de 7000 ppm (0,7 %) a < 30 ppm (0,003 %). El personal de la fábrica ha 
mencionado que al observar el aceite en la ventana de lubricación de la línea de suministro de los 
cojinetes, «realmente vuelve a parecer aceite».

Los deshidratadores al vacío avanzados de hoy en día están diseñados para funcionar las 24 
horas del día, los 7 días de la semana, sin necesidad de supervisión, con drenaje automático de 
agua y grandes elementos filtrantes de partículas para mejorar la limpieza del aceite y eliminar 
todas las formas de agua en el aceite (libre, emulsionada y disuelta). Los intervalos de 
mantenimiento de los deshidratadores al vacío son mucho más largos que los de otras 
tecnologías, lo que alivia la carga del personal de mantenimiento. Para lograr un estado óptimo 
del aceite requiere la eliminación del agua y las partículas, ya que estas últimas son un 
catalizador para aumentar la cantidad de agua arrastrada, lo que conduce a una mayor oxidación, 
la formación de ácidos y una baja viscosidad. Los equipos Hy-Pro se han utilizado en la 
recuperación de aceite lubricante de laminadoras, donde se recuperó aceite que antes se 
desechaba para prolongar su vida útil.


