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Definición  Principio de conservación - Problemática
Aquí radica el problema que abordaremos…

Cómo hacer que esta transformación de energía sea lo más próximo a 1, es decir, cómo lograr disminuir el valor de energía que se 
disipa y que representa trabajo que no es convertido en útil.



Definición  



La grasa lubricante es un producto semifluido a sólido resultante de una 
dispersión de partículas finamente divididas (espesante) en un lubricante 
líquido. Otros componentes que le otorguen propiedades especiales pueden 
ser incluidos. 

Grasa lubricante 

Definición provista por ASTM D288 



Los aditivos mejoran o adicionan 
características más allá de las que 
el aceite lubricante y el espesante 
por sí solos confieren. Entre los 
ejemplos se encuentran la 
protección contra el desgaste bajo 
condiciones de deslizamiento, 
resistencia a la oxidación, 
protección contra la corrosión o 
herrumbre y modificación de 
fricción.

La grasa lubricante está compuesta de Aceite, Espesante y Aditivos. Conocer cómo trabaja cada componente 
puede ayudarnos al momento de la selección según nuestra necesidad 

Conociendo a la Grasa

El aceite lubricante crea una 
película entre las superficies 
metálicas para reducir la 
fricción y el desgaste. 
Lubricantes de alta viscosidad 
reducen desgaste en 
aplicaciones de baja velocidad, 
mientras que lubricantes de 
baja viscosidad trabajan mejor 
en aplicaciones de alta 
velocidad.

Lubricante (80 – 90%) Espesante (10 – 15%)

El espesante mantiene al lubricante 
en su lugar hasta que es activado 
por el movimiento o la temperatura 
para liberarlo. Espesantes comunes 
incluyen Complejo de Litio, 
Sulfonato de Calcio y Polyurea. Los 
espesantes son el principal driver 
para la compatibilidad y pueden 
aportar características esenciales a 
la grasa.

Aditivos (5 – 10%)



¿Por qué usamos Grasas?
El reporte J310 de la Society of Automotive Engineers (SAE) menciona que entre 
las razones del uso se tiene la necesidad de mantener un lubricante en su 
posición en un mecanismo

¿Qué esperamos de su uso?
Proveer adecuada lubricación para reducir la fricción y prevenir el desgaste severo de los 
componentes
Protección contra corrosión y herrumbre
Actuar como sello para evitar ingreso de agua y/o contaminantes
Evitar fugas o goteos de las superficies a lubricar
Tolerar algún grado de contaminación (humedad, vapores, etc..)  sin pérdida de características

Ser compatible con juntas de elastómeros
Tener características que propicien su aplicación
No endurecerse de manera que cause resistencia al movimiento en ambientes fríos

Que no se asocie a funciones de limpieza y refrigeración dado su condición de sólida



Grasa Lubricante 

Imaginemos a la grasa como 
una ESPONJA que actúa como 
un reservorio de aceite 
lubricante

En la aplicación, se 
aplica fuerza y se libera 
aceite lubricante. De 
esta manera se protege 
a las superficies en 
contacto de la fricción y 
el desgaste



Un poco de historia…

Se comenzó por mezclar grasa 
animal con cal para reducir la 

fricción que se generaba en las 
ruedas de los carros



¿Cómo se produce? 



¿Cómo se produce? 



Tests de las Grasas Lubricantes 

• Consistencia
• Punto de goteo
• Resistencia al agua
• Fluidez a baja temperatura
• Estabilidad mecánica
• Ensayos anti-desgaste y extrema presión
• Retención/liberación de lubricante

• Resistencia a la temperatura
• Viscosidad del aceite lubricante base
• Inhibición a la corrosión

Ensayos usuales reflejados/mencionados en hojas de datos técnicos.



Propiedades Físicas Clave
Test/Propiedad Significado Cómo se realiza el TEST

Consistencia
ASTM D217

Mide cuán firme o blanda es 
la grasa.

La grasa se prepara en un dispositivo con 60 golpes. Se coloca dentro de 
un vaso y se alisa la parte superior. Se deja caer un cono dentro de la 
superfície y se mide la profundidad de la penetración en décimas de mm.

Punto de goteo
ASTM D2265

La temperatura a la cual la 
grasa se vuelve líquida o 
derrite.

Se coloca uma muestra de grasa en una copa com um orifício en la base 
y se calienta hasta que una gota de grasa sale por este orifício.

Viscosidad del 
lubricante 
Calculada ASTM D445

Representa la viscosidad de 
los componentes del 
lubricante dentro de la grasa. 
Es importante para 
determinar el espesor de 
película que tendré.

Se pueden usar múltiples cálculos para modelar la viscosidad a partir del 
conocimiento de los componentes y sus porcentajes dentro de la fórmula. 
Alternativamente puede crearse un hand blend con los  mismos ratios y 
medirla mediante la ASTM D445.



Performance AW/EP
Test/Propiedad Significado Cómo se realiza el TEST

Carga de soldadura de 4 bolas
ASTM D 2596

Testea el nivel de protección EP de la 
grasa durante los contactos deslizantes.

Se aplica grasa sobre un conjunto de 4 bolas. La base la forman 
3 bolas que están fijas y la cuarta en la parte superior es rotada 
a 1770 rpm sobre ellas. Se aplica carga durante 10 seg. y se 
incrementa en etapas hasta que estas se sueldan.

Huella de desgastes de 4 bolas
ASTM D 2266

Testea el nivel de protección EP de la 
grasa durante los contactos deslizantes.

Idem configuración que el test anterior. La bola superior se hace 
girar a 1200 rpm con un fuerza aplicada de 40 Kgf durante 60 
min. Luego el diámetro de la huella generada por el desgaste se 
promedia entre las 3 bolas de sujeción.

Carga OK TIMKEN
ASTM D 2509

Testea el nivel de protección EP de la 
grasa durante los contactos deslizantes.

Un aro de test de acero se hace girar contra un block de acero a 
800 rpm a diferentes cargas. Se evalúan la huellas sobre el block 
para evaluar la máxima carga sin ruptura de película y antes de 
tener adhesión.



Estabilidad Mecánica/Estructural
Test/Propiedad Significado Cómo se realiza el TEST

Roll Stability 
(Estabilidad a la Rodadura)
ASTM D1831

Este ensayo testea la estabilidad mecánica de la 
grasa o su capacidad para mantener la 
consistencia durante contacto rodante.

Se coloca grasa en un cilindro que contiene en 
su interior un cilindro metálico y se los hace girar 
por 2 horas a 165 rpm. Se reporta, en %, la 
pérdida de consistencia de la grasa.

Shear Stability 
(Estabilidad al Corte)
ASTM D217a

Este ensayo testea la estabilidad mecánica de la 
grasa o su capacidad para mantener la 
consistencia cuando es expuesta a una acción 
de cizallamiento.

La grasa es trabajada en el trabajador ASTM a 
10k, 50k o 100k dobles golpes y se reporta, en 
%, la pérdida de consistencia.



Performance ante Humedad
Test/Propiedad Significado Cómo se realiza el TEST

Lavado por Agua
ASTM D 1264

Evalúa la capacidad de la grasa a permanecer en su 
lugar cuando es expuesta a un spray de agua aplicado 
de manera Indirecta.

La grasa se aplica a un rodamiento blindado y el agua 
se rocía sobre el blindaje. Se mide el porcentaje de 
grasa perdida.

Test de Spray de Agua
ASTM  D 4049

Evalúa la capacidad de la grasa a permanecer en su 
lugar cuando es expuesta a un spray de agua aplicado 
de manera Directa.

La grasa es untada sobre una plancha metálica y se 
rocía agua caliente de manera directa. Se mide el % de 
grasa perdida.

Protección contra 
Corrosión
ASTM D 1743

Testea las propiedades preventiva ante la corrosión que 
posee la grasa.

La grasa es colocada en un rodamiento cónico y luego 
se deja girar por 60s para distribuirla uniformemente. El 
rodamiento es detenido y expuesto a agua desIonizada. 
Luego se coloca dentro de un horno a 52°C durante 48  
horas antes de ser inspeccionado por herrumbre. El 
resultado es PASA/FALLA.

Test EMCOR
ASTM D 6138

Es un ensayo para testear la capacidad de protección 
ante corrosión contra agua DI u otras soluciones.

Rodamientos a bolas giran con 10 gr de grasa y 20 gr 
de agua DI u otra solución. Se hace girar durante 164 
horas con ciclos de paradas y arranques. Es más 
severo que el test ASTM D 1743. Los rodamientos 
funcionan por duplicado y se evalúan entre 0 y 5.



Características de las Grasas Lubricantes 
• Consistencia

Se define como el grado hasta el que un material 
plástico resiste la deformación bajo la aplicación de 
una fuerza.
Para el caso de las Grasas Lubricantes indica el 
grado de “dureza” o “blandeza” y brinda información 
sobre propiedades de flujo y liberación.

Se  mide bajo los términos de la norma ASTM D 217 y 
se reporta con cono de penetración de grasa 
lubricante o con el uso del National Lubricating 
Grease Institute (NLGI) grade. 



• Punto de goteo

El Dropping Point de una grasa es la  temperatura a 
la cual cae una gota del producto desde el orificio de 
una copa diseñada para testear.
Se utilizan dos métodos, ASTM D 566 y/o ASTM D 
2265, que difieren en el tipo de unidad usada para 
calentar la grasa, por ende, existen diferentes límites 
de temperatura máxima ASTM D 566 (260°C)  y en el 
caso de ASTM D 2265 (330°C).

Esta información es útil para caracterizar y tener un acercamiento para conocer la 
máxima temperatura a la cual la grasa otorgaría una adecuada protección. Factores 
adicionales se deben considerar para definir el real punto de máxima temperatura.

Características de las Grasas Lubricantes 



• Resistencia al agua

Se define como la habilidad a resistir el lavado (wash-out) 
con agua bajo ciertas condiciones en las que el agua 
puede simplemente salpicar o impactar directamente 
sobre el rodamiento.

Resultados comparativos entre las diferentes grasas 
pueden obtenerse bajo la norma ASTM D 1264 (Water 
Washout Characteristics of Lubricating Greases).

Características de las Grasas Lubricantes 



Espesantes  



Tipos de Espesantes

ESPESANTES

SIMPLE: Litio, Calcio, Aluminio, Sodio, Bario 

MEZCLA/MIXTO: Calcio/Litio 

COMPLEJO: C-Litio, C-Aluminio, C-Sodio, C-Bario

JABÓN (Soap) 

NO - JABÓN Polyurea, Sulfonato de Calcio, Polímeros (PTFE), Bentonita



Grado NLGI 

Rangos expresados en 0,1 mm (décimas de mm) luego de 5 seg a 25°C

En general se usa la nomenclatura de NLGI (National 
Lubricant & Grease Institut). También puede usarse el 

concepto de Cono de Penetración de Grasa 
Lubricante.

El valor más utilizado dado que asegura repetitividad 
es el valor de worked penetration que surge de 

afectar la muestras de grasa con 60 golpes en el 
trabajador de grasa de ASTM. Existen otros valores 
como unworked penetration, undisturbed penetration 

o prolonged worked penetration.



Contenido de Espesante

La viscosidad del Aceite Base y los 
Aditivos tienen bajo/poco efecto 
sobre la consistencia de la grasa

Se puede observar como una misma 
formulación que contiene aceite 
lubricante Base ISO 460 pero el 
contenido de espesante en la  
formulación es desigual.

La consistencia de la grasa depende del contenido de Espesante



Características de los Espesantes

Propiedades Estabilidad a 
la Oxidación

Comp. en Alta 
Temperatura

Resistencia al 
agua

Separación de 
Aceite

Bombeabilidad en 
Sistemas 

Centralizados

Tendencia en 
la fabricación

Ppales. 
Usos

Litio  Buena Pobre Buena Muy Buena Muy Buena Líder Engrase 
General

C-Litio Muy Buena Muy Buena Muy Buena Muy Buena Muy Buena Creciendo Engrase 
General

C. Aluminio Muy Buena Muy Buena Excelente Muy Buena Buena Creciendo Grado 
Alimenticio

C. Calcio Buena Muy Buena Muy Buena Muy Buena Justa Decreciendo Papeleras

S. Calcio Buena Buena Excelente Muy Buena Muy Buena Sin cambios Siderurgias

Polyurea Muy Buena Muy Buena Justa Muy Buena Muy Buena Sin cambios Motores 
Eléctricos

Arcilla 
(Bentonita) Muy Buena Excelente Muy Buena Buena Buena Decreciendo Alta Temp.



Los más usuales
Complejo de Litio Sulfonato de Calcio Polyurea

Pros
• Buen rendimiento general
• Buen comportamiento ante alta temp.
• Buena resistencia al agua

• Excelente resistencia al agua 
• Excelente propiedades EP 

(Extrema Presión)

• Excelente estabilidad al corte
• Excelente resistencia al 

sangrado
• Propiedades EP

Contras • Bombeabilidad a baja temperatura • Bombeabilidad a baja temperatura
• Compatibilidad

• Baja resistencia al agua
• Problemas de compatibilidad

Aplicaciones 
Típicas

• Aplicaciones industriales generales
• Temperaturas moderadamente 

elevadas
• Buenas propiedades de adherencia

• Alta temperaturas
• Áreas con alta contaminación
• Áreas con alta presencia de agua.

• Engrase de motores 
eléctricos

• Engrase de rodamientos de 
alta velocidad

• Altas temperaturas

Temperaturas • Hasta 150°C • Hasta 163 °C • Hasta 171°C



Compatibilidad de los Espesantes

La mezcla de grasas puede alterar las 
propiedades físicas o la performance de manera 

tal de tener una “nueva grasa” que sea de 
inferior calidad que la inicial.

En general cuando 2 ó  + grasas incompatibles 
se mezclan el resultado es un “ablandamiento” 
(softening) que acelera la fuga/goteo de aceite.



Tips para reemplazo de Grasas
�  Limpie  y rellene el rodamiento

�  Sino es posible limpiarlo entonces:
�  Purgar la grasa antigua usando el ingreso 

de la nueva como elemento de empuje
�  Aumente temporalmente la re-lubricación 

para seguir extrayendo la grasa antigua

�  Mantenga observación de temperatura de 
rodamiento, vibraciones del equipo y performance 
general

�  Vuelva a la frecuencia normal de engrase



Selección de Grasas  



Grasas superan a los Aceites cuando:

• Se requiere un sellado por cuestiones de seguridad o por el medio donde se encuentra (la grasa puede actuar como 
un sello, eliminando la necesidad de sellos mecánicos o de elastómeros).

• Los goteos/limpieza son un problema.
• Agua u otros contaminantes están presentes en el ambiente operativo.

¿Por qué usamos Grasas?

Aceite

• Enfriamiento adicional
• Fácil remoción de producto contaminado o 

usado
• Es posible filtrarlo
• Mayor costo de sistema

El 80% de todos los rodamientos son lubricados con Grasa…No obstante, ¡los aceites son teóricamente más eficientes para lubricar!

Grasa

• Provee sello contra polvo y 
humedad

• Fácil colocación
• Se mantiene en lugar



Selección de Grasas

1. Viscosidad de Aceite Base

2. Grado NLGI

3. Tipo de Espesante

4. Propiedades Especiales/Aditivos



Regla general para selección

Existe una regla general para la primera selección de la grasa basada en la velocidad del 
rodamiento

Aplicación Viscosidad Consistencia Liberación de Aceite

Rápida Baja Dura Alta

Lenta Alta Blanda Baja



Viscosidad de Aceite Base según aplicación
Viscosidad del Aceite Base Aplicación

Viscosidad < ISO 100 Altas velocidades > 3600 rpm, bajas cargas, buen comportamiento a 
baja temperatura. Motores Eléctricos

ISO 150 - 220 Velocidades moderadas hasta 1800 rpm, buen soporte de carga. 
Viscosidad TÍPICA de las grasas para aplicaciones multi propósito

ISO 320 - 460 Baja velocidad, Alta Temperatura, Alta carga, en general con buena 
resistencia al agua

ISO 680 Acoplamientos de Alta Velocidad

ISO 1500 Velocidades típicas < 100 rpm, excelente soporte de carga, buena 
resistencia al agua

ISO 3200 Acoplamientos de Alta Velocidad (Viscosidad que es recomendada 
por algunos OEM en particular)



Grado NLGI 
NLGI Grado Penetración 

Trabajada Descripción Aplicación Típica

6 85-115 Sólida Cojinetes lisos de muy lento movimiento.
5 130-160 Muy Dura Cojinetes lisos de muy baja velocidad.
4 175-205 Dura Muy alta velocidad y baja carga.

3 220-250 Media Cojinetes de elementos rotantes de alta velocidad. En 
general rodamientos a bolas. Motores eléctricos.

2 265-295 Media Suave
Cojinetes de elementes rotantes. Grado más usual. Uso 
general en rodamientos de diferentes tipos de elementos 
rotantes ( bolas, rodillos, etc.).

1 310-340 Suave Sistemas centralizados de lubricación y bajas 
temperaturas.

0 355-385 Muy Suave Sistemas centralizados de lubricación.
00 400-430 Semi Fluida Engranajes cerrados.

000 445-475 Fluida Engranajes cerrados.



Grado NLGI más usuales
NLGI 00-000 (Semi-fluid) NLGI  0-1 NLGI 2-3

Pros

• Muy buena bombeabilidad, movilidad
• Muy similar al lubricante
• Puede ser rociada
• Cae fácilmente

• Buena bombeabilidad, movilidad
• Puede permanecer en lugar, 

dependiendo de la temperatura

• Excelente resistencia al 
desprendimiento y vaciado

• Excelente resistencia al lavado con 
agua

• Baja caída para  rodamientos de alta 
velocidad

Contras
• Necesidad de sellos para permanecer en 

lugar
• La más alta liberación de aceite

• Menor resistencia al agua
• Cae mucho en rodamientos de alta 

velocidad

• Difícil de bombear, en especial a 
bajas temperaturas.

• Difícil de purgar o remover de las 
aplicaciones

Usos 
Típicos

• Reemplazo por aceite en algunas 
aplicaciones

• Reservorios sellados
• Reductores abiertos

• Sistemas centralizados de engrase
• Aplicaciones en baja temperatura
• Engrase manual 

• Engrase general manual /aplicador
• Motores eléctricos, rodamientos de 

alta velocidad
• Rodamientos lubricados de por vida



Opciones de Consolidación 
En la actualidad muchos tipos diferentes de grasas existen en las plantas y procesos productivos y 
esto representa un problema al momento de realizar reemplazos dada las compatibilidades entre 
éstas. La siguiente tabla muestra un criterio interesante para consolidar.

Aplicación Tipo de Grasa
Engrase General Complejo de Litio
Motores Eléctricos Polyurea

Acoplamientos
Litio-Polímero con un aceite lo bastante denso 
para resistir la separación debido a la acción 
de la fuerza centrífuga

Grado Alimenticio Complejo de Aluminio
Alta Temperatura Bentonita

Prácticamente el 80% de las aplicaciones de los procesos industriales puede agruparse con las 3 
primeras opciones. El 20% restante se ubica en aplicaciones de Grado Alimenticio, o por ejemplo muy 
alta temperatura, o ambientes con mucha presencia de agua o con normativas medioambientales.



Tipos de Espesantes - Generalidades
El tipo de espesante en la selección de la grasa es muy importante dado que determina características como la 
resistencia al agua, el punto de goteo, la compatibilidad, la resistencia a la oxidación, entre otros.

 Tipo de Espesante Aplicación
Litio Versátil y + Económica que el Complejo de litio. No debe usarse por encima de 135°C

Complejo de Litio El espesante más versátil para una amplia variedad de aplicaciones industriales y automotrices. Se usa 
hasta 176°C. No tiene aprobación H1.No se usa como grasa de grado alimenticio.

Complejo de Aluminio Buenas propiedades de resistencia al agua y a altas temperaturas. Utilizado en acerías, papeleras y 
alimenticias. El espesante de grado alimenticio más común con aprobación H1. Usado hasta 176°C.

Polyurea Excelente resistencia a la oxidación debido al espesante no metálico. Grasa de elección para motores 
eléctricos y aplicaciones de sellado de por vida. Se usa hasta 176°C

Arcilla (Bentonita) No se derrite, lo que da como resultado buenas propiedades a altas temperaturas junto con la aprobación 
H1 para grado alimenticio. Utilizado en transportadores de horno.

Complejo de Calcio Buena resistencia al agua y aprobación H1. Utilizado en acerías y papeleras. También se utiliza en plantas 
alimenticias. Usado hasta 176°C

Sulfonato de Calcio
Muy buena resistencia a la corrosión inherente y alto EP junto con la aprobación H1, pero costoso debido al 
alto contenido de espesante. Se utiliza en entornos de grado alimenticio, corrosivos y de alta carga. Usado 
hasta 176 °C

Sodio Económico y se utiliza donde se requiere una buena adherencia y protección contra la corrosión. No se 
puede usar en presencia de agua y se limita a 135° C.



Propiedades Especiales / Aditivos

Borato Molibdeno

• Borato
• Disulfuro de Molibdeno
• Grafito

• Teflón
• Disulfuro de Tungsteno
• Componentes Varios

Aditivos sólidos EP en suspensión se adhieren a las superficies metálicas creando una película 
resistentes a los golpes de material de mayor dureza. 



Propiedades Especiales / Aditivos
Las diferentes propiedades de las grasas están asociadas a los diferentes componentes de la misma.

Espesante AditivosLubricante

Alta temperatura
Resistencia al agua
Estabilidad estructural
Control de 
sangrado/liberación de aceite
Bombeabilidad
Vida útil de la grasa
Eficiencia energética
Precio
(Enviromental / Food Grade)

Espesor de película
Vida útil de la Grasa
Baja temperatura
Compatibilidad
Eficiencia energética
Precio
(Enviromental / Food Grade)

Protección c/corrosión
Protección EP/AW
Adhesión/cohesión
Resistencia al agua
Control de 
sangrado/liberación de 
Aceite
Precio
(Environmental / Food Grade)



 

¿Preguntas?



Cálculos  



Factor de Velocidad

Fv = N x Dm x K

N: Número de vueltas (rpm)
Dm: Diámetro medio del rodamiento (D.interior + D.exterior)/2 
(mm)
K: Factor de corrección por el tipo de rodamiento.

Existe una forma rápida para determiner la viscosidad correcta del aceite base lubricante para cojinetes. Si bien 
comúnmente no se utiliza, es muy importante considerer el factor de corrección en el cálculo. 

Velocidad Factor de Velocidad Viscosidad

Muy Alta N. Dm > 400,000 ISO 22

Alta 400,000 > N. Dm > 200,000 ISO 100

Moderada 200,000 > N. Dm > 100,000 ISO 150 - 220

Baja 100,000 > N. Dm ISO 460 – 1500



Frecuencia de Re-lubricación
Fórmula para cálculo de la frecuencia de re-lubricación

ips = pulgadas por segundo (in/seg)
0,2 ips = 5 mm/seg



Frecuencia de Re-lubricación
Tie

mp
o (

Ho
ra

s)

Velocidad (rpm)

Aproximaciones de uso práctico para el 
factor de Rodamiento K

Rodamiento a bolas = 10

Rodillos esféricos = 1

Rodillos cilíndricos = 5

Rodillos cónicos = 1



Factores que generan corrección de Frecuencia
Condición Ajuste

Temperatura de Operación
Reducir el intervalo a la mitad por cada 25°F por encima de los 150°C

Contaminación por Humedad
Reducir el intervalo en hasta un 95% basado en la severidad del 
ingreso de humedad

Contaminación por Particulado
Reducir el intervalo en hasta un 70% basado en la severidad de la 
contaminación del particulado

Orientación del Rodamiento Reducir el intervalo a la mitad en el caso de eje vertical

Vibración Reducir el intervalo en 1/3 por cada 0,2 ips (inches per second)

Calidad de la Grasa
Ajustar el intervalo adecuadamente para el caso de baja o alta calidad 
de grasa (esto se hace de manera empírica)

Muy baja Velocidad < 50 RPM
No existen efectivos métodos para calcular el intervalo de re-engrase 
para estas aplicaciones. Prevalece la Experiencia



Volumen de llenado inicial

. 

El exceso de grasa en un rodamiento incrementa la temperatura de operación y puede ocasionar un daño al rodamiento. Por otro lado, la falta de 
lubricación es un factor determinante para la falla del rodamiento. Los fabricantes de rodamientos han establecido una fórmula para calcular el 
espacio vacío aproximado en un rodamiento y, en base a la velocidad a la cual vaya a trabajar, se establece la cantidad de grasa requerida para el 
llenado inicial 

V= Volumen expresado en cm3 (Se considera la densidad promedio de las grasas como 1 gr/cm3)
D = Diámetro exterior del rodamiento (mm)
D = Diámetro interior del rodamiento (mm)
B = Ancho del rodamiento (mm)
M = Peso del rodamiento ( kg)

n = Número máximo de rpm en servicio
ng = Límite máximo de rpm del rodamiento (diseño)



Ejemplo de Cálculo



Volumen de Llenado Inicial

. 

w= Ancho de Rodamiento (mm)
D= Diámetro Externo Rodamiento (mm)
d= Diámetro Interno Rodamiento (mm)
Wb= Peso del Rodamiento (lbs)

Esto muestra que para un Fv=200,000 la 
curva indica que se debe colocar entre un 
65% a 95% del espacio libre

Regla de Oro para cálculo de Espacio Libre

Existe una gráfica que resume la llamada Regla de Oro para poder calcular el volumen necesario a aplicar al rodamiento 
dependiendo del espacio libre del mismo y el Factor de Velocidad.
El área marcada en amarillo indica el volume necesario de grasa o el más usual como una función del factor de velocidad



Rg(oz) = (114 x D x B) / 3

(note: D & B in inches) 

Rg = Cantidad para el relleno de grasa
D = Diámetro exterior del housing del rodamiento
B = Ancho del housing del rodamiento

Volumen de Rellenado 
Rg(grs) = 0,005 x D x B
(note: D & B in mm)

Rg(oz) = 0,114 x D x B
(note: D & B in inches) 

Rg = Cantidad para el relleno de grasa
D = Diámetro exterior del rodamiento
B = Ancho del rodamiento

Cuando las dimensiones del 
rodamiento no se conocen por la 
accesibilidad del housing, se 
utilizan las dimensiones de éste 
para el cálculo.



Vida útil de la Grasa
Velocidad de giro

Diámetro del rodamiento

Área de contacto

Vida útil de la grasa

CALOR (Temp), VIBRACIÓN, CONTAMINACIÓN

La vida útil de la grasa decrece a medida que la 
velocidad, el tamaño y el área de contacto 
aumentan se requiere un re-engrase mucho más 
frecuente



Separación de la Grasa
Entre las causas por la que la grasa de puede separar se encuentran

• Calor
• Vibración
• Tiempo
• Presión
• Materiales absorventes
• Contaminación



Sobre-engrase
La mayoría de los rodamientos de alta velocidad fallan por sobre-lubricación (excesivo 
engrase), lo que causa excesos de temperatura y aceleración de la oxidación y no por 
falta de lubricación.



Equipos de Engrase  



Métodos de aplicación de Grasas
Manual Pistola de engrase, alemites Sistema centralizado

Descripción

Grasa aplicada a mano en la aplicación
• Empaque del rodamiento cuando se 

repara
• A pincel en engranajes abiertos o 

cojinetes

• Aplicación de grasa a través de un 
alemite que está ubicado en o cerca 
de la aplicación.

• Sistema de lubricación automática, 
típicamente alimentando múltiples 
puntos desde un mismo reservorio.

Pros

• Aplicación directa a las áreas 
requeridas

• Control de calidad
• Economical

• Bajo costo de implementar
• Buen control del sobre-engrase y la 

frecuencia
• Se pueden aplicar diferentes grasas 

a diferentes puntos

• Puede aplicar cantidades precisas 
en una base de tiempo definida.

• Bajo costo operativo para operar

Contras
• Trabajo + Intenso
• Dificultad para reaplicar, 

accesibilidad

• Accesibilidad in operación
• Alto costo laboral en caso de tener 

muchos puntos de engrase

• Alto costo de instalación
• Limitado a una grasa
• El sistema requiere mantenimiento
• Limitada capacidad para ajustar 

programas



Calibración de Pistola Manual
Los rangos de liberación de grasa varían segun el diseño.

Los fabricantes entregan las tablas con los rangos para calibrar.

Se puede usar una balanza común para realizar la calibración para conocer la cantidad 
de grasa emitida en cada golpe.

Una buena práctica es usar siempre pistolas manuales similares para no tener 
diferentes ratios de liberación de grasas y así  tener problemas en la aplicación.



Alemites, Nipples 
• Diferentes tipos de Alemites para engrase

• Algunos alemites tienen puntos de alivio

• Pueden prevenir sobre presión sobre en los ejes
 
• Minimiza el riesgo de tener grasa vieja o endurecida siendo empujada 

dentro del rodamiento 

• Indica si existe un bloqueo

• Se usan solamente en caso de engrases frecuentes



Tapones para Engrase
• La colocación de Tapones sobre los alemites minimiza la 

contaminación

• Se pueden codificar por color para de esa manera 
identificar con el tipo de grasas 

Capuchón/Tapón 



Válvulas de Alivio de Grasas

• Válvulas de alivio de grasas pueden minimizar riesgos de 
excesiva lubricación
• Pequeños resortes cargados de alivio se activan y 

abren cuando hay presión positiva de grasa.
• El exceso de grasa se “ventea” fuera de la válvula

• Muchos motores tienen tapones desmontables cerca de la 
parte inferior

• El mejor procedimiento de engrase es remover el tapón, 
adherir la grasa y permitir que el equipo gire por 30 minutos 
y luego reemplazar el tapón



“Sentir” la presencia de Grasa

• Algunas prácticas simples incluyen el uso de un sorbete plástico o 
simplemente un precinto para testear/sentir la presencia de grasa.

• Con el tapón de purga abierto se inserta el sorbete/precinto desde 
abajo hacia arriba en dirección de llegar a la base del rodamiento.

• Si hay grasa “fresca” alrededor del rodamiento el elemento insertado 
mostrará grasa en su extremo al retirarlo.

• Si el “tester” no avanza, puede indicar presencia de grasa que se 
encuentra endurecida y puede ser vieja entre el tapón y la base del 
rodamiento.



Purgado

• Remoción de grasa antigua

• Evitar sobrecarga y rotura de sellos

• Inspeccionar estado de grasa en uso

• Observación la conversión entre grasas incompatibles

Existen algunos efectos interesantes de realizar purgados en los rodamientos, entre ellos:



Sistemas Centralizados de Engrase
• Existen 3 tipos de sistemas centralizados de engrase que operan sobre diferentes 

principios de funcionamiento.

Línea Dual (Paralelo) Línea Simple Progresiva Línea Simple Paralela



Suministran pequeñas cantidades de grasa a intervalos de tiempo medidos.

Muy utilizados en áreas/procesos donde el re-engrase realizado a mano es complejo.

Liberación puntual de grasa en la cantidad adecuada.

Existen modelos que se accionan mecánicamente y utilizan una pequeña batería y 
otros utilizan un gas que ejerce una presión en la expansión sobre un pistón que actúa 
sobre la grasa y realiza la descarga.

Lubricadores Automáticos Puntuales



Best Practices

Seleccionar el mejor tipo de lubricador para las condiciones ambientales de la 
planta/proceso.

Rellene cañerías y líneas con grasa de manera de asegurar que cuando accione 
el equipo la lubricación sea inmediata.

Escribir la fecha de expiración sobre el lubricador. 

Observar que el nivel de grasa esté bajando de acuerdo a lo esperado. Realizar 
marcas de avance de nivel.



Casos de Éxito  





Polyurea



Polyurea



Polyurea



Polyurea



Complejo de Litio



Complejo de Litio



Complejo de Litio



Sulfonato de Calcio



Sulfonato de Calcio



Sulfonato de Calcio



Complejo de Litio



Complejo de Litio



Complejo de Litio



Complejo de Litio



Litio-Polimero



Complejo de Litio



Polyurea



Sulfonato de Calcio



Videos Técnicos  



The Grease Experts

https://www.youtube.com/watch?v=vPnk0m6y4Wc

Why is viscosity important in Grease 
selection ?

What is the optimal re-greasing 
frequency for my equipment?

https://www.youtube.com/watch?v=eA4ZgF
GR35I 

https://www.youtube.com/watch?v=MPuBkCmirTk 

What does Grease consistency 
measure?

https://www.youtube.com/watch?v=bdQClC1peDM 

What does color Grease matters?

https://www.youtube.com/watch?v=vPnk0m6y4Wc
https://www.youtube.com/watch?v=eA4ZgFGR35I
https://www.youtube.com/watch?v=eA4ZgFGR35I
https://www.youtube.com/watch?v=MPuBkCmirTk
https://www.youtube.com/watch?v=bdQClC1peDM


Desde MOBIL Argentina agradecemos 
una vez más el gesto de haber 
compartido con nosotros esta charla

Contactos Mobil Argentina

Marine & Aviation
Maximiliano.gomez@ar.moovelub.com

Oil & Gas
Juan.Ahargo@ar.moovelub.com 

Minería & Soporte Técnico
Hernan.Corrales@ar.moovelub.com

Energía
Ezequiel.Rams@ar.moovelub.com

Siderurgia & Ind. General
Facundo.Schab@ar.moovelub.com


