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¿Eres Gerente o Director  de Mantenimiento, Director Proyectos, Asset 

Manager, Ingeniero de Confiabilidad, 

Analista de Integridad Mecánica? 

 

De alguna manera estás involucrado 

en la administración del mantenimiento  

Te invitamos a crecer con nosotros. 
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EDICIÓN ESPECIAL COMO ESTA LA INDUSTRIA 

PARTE 1 

 

Después de un período de resiliencia que ha durado más de lo que cualquiera de nosotros 

podría haber imaginado, ahora es el momento de desarrollar una estrategia para crecer en un 

entorno empresarial posterior a una pandemia. 

Para esta edición, el equipo editorial de la RDL Lubricación y Mantenimiento Industrial  

desarrollara dos ediciones especiales, con el objetivo de revisar el gran portafolio de la Industria 

del Mantenimiento, Confiabilidad, Seguridad de Procesos y la Lubricación a través de sus 

diferentes canales, como está el estado del arte, cuáles son sus perspectivas con respecto a la 

industria global. Una visión convincente de la industria en múltiples plataformas, incluidas las 

impresas, digitales, web y eventos. El portafolio RDL Lubricación y Mantenimiento Industrial  

tiene como objetivo traer noticias,  debates, historias e ideas y es el comentarista LATAM sobre 

el fenómeno global de l MANTENIMIENTO, LA CONFIABILIDAD Y LA LUBRICACIÓN. 

¡¡¡¡Muchas Gracias!!!! 
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RDL Lubricación y Mantenimiento Industrial desarrollara dos ediciones especiales, con el 

objetivo de revisar el gran portafolio de la Industria del Mantenimiento, Confiabilidad, 

Seguridad de Procesos y la Lubricación a través de sus diferentes canales, como está el estado 

del arte, cuáles son sus perspectivas con respecto a la industria global. Una visión convincente 

de la industria en múltiples plataformas, incluidas las impresas, digitales, web y eventos.  

PROYECTOS DE PARADAS DE ǹų!ƕȹ! ǹ!Ȉ! Ƌ!ƕȹ°ƕěƋě°ƕȹƵ Ƌ!ʱƵȈ ̄ȠȹƵ̅ ǹ!Ȉ! 

PANTAS INDUSTRIALES PARA MEJORAR EL BALANCE DE SU DESEMPEÑO. Por Edmund 

(Ted) Lister. 

PASOS PARA UN PROGRAMA DE MEJORES PRÁCTICAS DE LUBRICACIÓN. Por ISOCLEAN - 

Mark Barnes  

FRACAS: más allá del RCA y del Análisis de Falla. Por Jaime Rigoberto Díaz Fernández7 

ESTRÉS EN EL LUGAR DE TRABAJO. Por OSHAcademy  

EXTINTORES.  Por OSHAcademy 

CENTRÁNDOSE EN LAS MÉTRICAS DE SEGURIDAD INCORRECTAS: BP TEXAS CITY 

REFINERY. Por Anatomy of an Incident  

EL ESTADO ACTUAL DEL MONITOREO DE CONDICIÓN. Por Assetivity Advantage  

PILAR 1 - CULTURA LUBRICACIÓN BASADA CONFIABILIDAD Y SEGURIDAD DE PROCESO. 

Por Nain Aguado Q  

AUTOR Y LIBRO RECOMENDADO.   

LAS MEJORES PRÁCTICAS DE MANTENIMIENTO EN LA WEB:  

PARTE 1: COMPRENSIÓN DE LA CONSISTENCIA DEL MUESTREO DE ACEITE. Por LUDECA - 

SANYA MATHURA MLE  

NOTICIAS LUB-MANT -TECH: Espacio para enterarse de las más recientes tecnologías 

innovadoras en gestión de activos. 
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Contácta nos: 

https://lubricaronlinecentrodeexcelencia.sabionet.com/  

Email: contacto@lubricaronline.com  

Móvil : +57 301 348 7347  

https://lubricaronlinecentrodeexcelencia.sabionet.com/
mailto:contacto@lubricaronline.com
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RESEÑA 

REVISTA LUBRICACIÓN  

Y MANTENIMIENTO INDUSTRIAL  
 

Itinerario de una idea, LubricarOnLine® nace en 2008 como un 

blog destinado a compartir mi experiencia y los avances y buenas 

prácticas en la gestión de la ingeniería y el mantenimiento 

industrial con mis colegas e interesados en estos temas en el 

contexto de América Latina. Posteriormente, el 11 noviembre de 

2010 ve la luz mi emprendimiento LubricarOnLine.com, un portal 

de internet sobre la ingeniería, el mantenimiento indu strial, la 

lubricación y la dirección de proyectos. En 2015 se publicó la 

primera edición de la REVISTA DIGITAL LATINOAMERICANA 

LUBRICACIÓN Y MANTENIMIENTO INDUSTRIAL®. Hoy somos una 

realidad, avanzando cada día, gracias al aporte de muchas 

personas. 

Escanear Imagen para Contáctenos  
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© Edmund (Ted) Lister  

 

òUn documento técnico de cuatro páginas, innovador y que invita a la reflexiónó   

Cuando los fabricantes que cotizan en bolsa publican fechas para parar la Producción con el objetivo 

de realizar sus Paradas de Planta STO2, gastan millones de dólares operativos en la ejecución de 

actividades de mantenimiento y desmantelamiento de alto riesgo, las rodillas de los accionistas se 

debilitan.  

 
1 Documento traducido por Nain Aguado ð Fuente: 
https://www.linkedin.com/feed/update/urn:li:activity:6916036541920292864/  
 
2 Por sus siglas en inglés: Shutdown, Turnaround, Outage, pitSTOp 

GESTIÓN DE MANTENIMIENTO: Paradas 

de Planta para Mantenimiento Mayor  

https://www.linkedin.com/feed/update/urn:li:activity:6916036541920292864/
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Y es por una buena razón: con demasiada frecuencia, el valor recibido por cada dólar operativo 

invertido (quemado) es inferior a cincuenta centavos; en sentido figurado, el dinero invertido en la 

mitigación de riesgos (inspección y mantenimiento de activos fijos de producción) se expresa 

como quemado, en lugar de dinero invertido en mejoras de capital que, cuando se combinan, 

crean un rendimiento medible.  

Además, los retrasos en la puesta en marcha y la aceleración (para establecer de manera segura 

productos según las especificaciones a tarifas diseñadas) son muy comunes, lo que resulta en dólares 

adicionales quemados que, a corto plazo, afectan negativamente el precio de las acciones y 

desestabilizan el rendimiento del balance trimestral y la confianza de los accionistas. 

Este documento explora el potencial de los fabricantes para medir y maximizar el valor recibido por 

cada dólar invertido durante la fase de planificación de sus Paradas de Planta òSTOó y por cada 

dólar quemado durante la fase de ejecución.  

Nota: el dinero invertido en la planificación se devuelve a través de la ejecución segura, confiable 

y eficiente de un evento, y mediante la disponibilidad efectiva del proceso entre eventos; el cual, 

tanto en valor a corto como a largo plazo debe ser >100%; sin embargo, el dinero quemado 

durante la ejecución es una oportunidad a corto plazo, donde un dólar quemado siempre será 

<100%.  

La clave, como sugiere este documento, es implementar metodologías probadas, digitalizadas por 

tecnologías aptas para el propósito, respaldadas por personas competentes, capacitación y tutoría 

para obtener un valor lo más cercano posible al 100%, sin comprometer la seguridad, calidad, 

alcance de la parada o producción. 

Valor Recibido 

El valor recibido en dólares quemados durante la fase de ejecución de Paradas de Planta òSTOó se 

puede atribuir directamente a la eficacia y eficiencia de los recursos que contribuyen al trabajo 

físico, por ejemplo, técnicos, grúas, operadores; e indirectamente atribuido a los componentes 

efectivamente instalados y la eficiencia de los materiales consumidos, además de la proporción y la 

utilización de los gastos generales necesarios para respaldar los recursos directos e indirectos, por 

ejemplo, supervisión, logística, infraestructura. En otras palabras, una alta herramienta Eficiencia-

Tiempo, el tiempo en el que los recursos directos ganan el 100% de completación frente a las 

actividades planificadas y programadas, y la movilización/desmovilización de recursos para 

maximizar su contribución (trabajadores directos, equipos móviles, equipos de alquiler, 

infraestructura), y la relación entre directa e indirecta. 

òLa investigaci·n y los datos sugieren abrumadoramente que se recibe un 

valor bajo, entre 33 y 55 centavos, por cada dólar quemado durante la 

fase de ejecución de un evento de parada de plantaó. 

 

 



 

 

 12 

Misión Bajo Quemado òLow Burnó/ Alta Ganancia 

òHigh Earnó 

òSin comprometer la seguridad o la calidad, [nuestra] misión es ejecutar 

cada STO con el objetivo de recibir el máximo valor por los dólares 

quemados para completar el alcance del trabajo presupuestado en el menor 

tiempo posible con la menor cantidad de recursos (maximizando, con una 

contribución de valor medible, utilizaci·n de recursos directos e indirectos).ó 

La declaración de misión anterior es loable para cualquier organización, pero presenta un desafío 

difícil para las partes interesadas: cómo maximizar la utilización de los recursos directos e 

indirectos y cómo medir la contribución de valor.  

En el primer "cómo", se requiere una planificación estratégica. En el segundo se requieren procesos, 

procedimientos, datos, fórmulas, tecnología y analítica.  

Nota: ambas declaraciones de "cómo hacer" requieren la disponibilidad y el compromiso de 

personas competentes para gestionar y controlar. Desafortunadamente, las capacidades 

organizacionales a menudo se quedan cortas cuando se supone que los recursos internos son capaces 

y están disponibles para contribuir, lo que resulta en una deficiencia al establecer una oficina de 

gestión de STO (consulte la ilustración de la Oficina de gestión de cierre a continuación). 

Por lo tanto, determinar las capacidades de la organización es una consideración "inicial" importante, 

donde puede ser necesario adquirir apoyo adicional (capacitación, Especialistas en la Materia SME, 

coaching o mentoring).  
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Figura 1. Modelo Oficina de Gestión de Parada de Planta ð SMO. Fuente: Edmund (Ted) Lister 

Es esencial medir la eficiencia del tiempo de las herramientas y rastrear las fechas y números de 

movilización y desmovilización y la tasa de consumo de elementos tales como combustible, juntas, 

productos químicos, etc. Para medir la eficiencia y, en última instancia, el valor recibido por cada 

dólar quemado, debemos establecer dentro del Equipo de control del proyecto los procedimientos, 

fórmulas, herramientas y métodos de comunicación/informes necesarios. 

Los siguientes son importantes estándares y fórmulas de referencia de la industria que se utilizan 

para mejorar el rendimiento de una Parada de Planta STO: 

× Fórmula de Rendimiento  Pf : Ev/Pv x Ev/Av  

donde Ev es el valor ganado medido como porcentaje completado de una actividad planificada  

Nota: nunca puedes ganar más de lo planeado en una sola actividad;  

Pv es el valor planificado (el tiempo estimado, el costo y los recursos necesarios para completar una 

actividad física) 

Av es el valor real medido como costo (de hojas de tiempo y/o facturas;  

Nota: En ausencia de un PF aplicado durante la programación, el costo real siempre será más alto 

que el planificado y ganado) 
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× PF (Factor de productividad): Como se mencionó anteriormente, se debe aplicar un 

factor a una estimación de referencia durante la programación para compensar el tiempo 

improductivo legítimo  

× Eficiencia del tiempo de las herramientas: Un objetivo del 55 % del tiempo 

dedicado a las herramientas es una de las mejores prácticas de la industria dado el tiempo 

improductivo legítimo que requieren los recursos directos para comenzar a ejecutar una actividad 

física, por ejemplo, charlas informativas, espera de permisos, análisis de seguridad laboral, 

caminar hacia y desde ubicaciones (también conocido como tiempo de parabrisas), descansos y 

tiempo de lavado. 

Nota: PF adicionales y legítimos pueden estar relacionados con la ubicación del trabajo, la altura, la 

complejidad del trabajo, el tipo de trabajo, el espacio confinado, la capacidad de construcción, 

SIMOPS (operaciones simultáneas), densidad, restricciones de Covid-19 o competencias 

× CPI/SPI/EvPM: Contribución de valor con respecto al costo y el cronograma, reflejado en 

tableros de KPI (indicador clave de rendimiento) y pantallas de sala de guerra de pronóstico 

estratégico  

òPF (factor de productividad) es un factor que se aplica a un estándar de 

referencia de la industria para compensar el tiempo improductivo legítimo; 

sin embargo, debe aplicarse durante la programación, no durante la 

planificaci·n y estimaci·nó. 

Oportunidades Estratégicas 

Las siguientes viñetas resaltan oportunidades para la planificación, programación y ejecución 

estratégicas de STOps: 

× Revisión del alcance basada en el riesgo: Establecer un presupuesto y un 

alcance de trabajo aprobado para cumplir con los requisitos de integridad de activos y procesos 

es una iniciativa eficaz, que requiere una metodología y una herramienta pragmáticas y 

cuantificables para la toma de decisiones.  

× Estrategias de contratación: Específico del tipo de contrato, por ejemplo, Tiempo y 

Material, Suma Global, Precio Fijo, Tasa Unitaria, Objetivo Reembolsable y, lo que es más 

importante, Términos y Condiciones, puede mejorar significativamente el rendimiento de STOp 

actuación 

× Estrategias de ejecución: Incluidas Salas de Guerra (War Rooms): donde un equipo 

colaborativo de personas de varias grupos de interesados (Operaciones, Mantenimiento, 

Confiabilidad, Ingeniería, Contratación, Planificación/Programación, Control de Proyectos, 

Responsable de la Salud) trabajan para optimizar el desempeño del evento STOP a través de la 

planificación estratégica, programación táctica (DSM) y coordinación de campo 

× DSM (Dynamic Scheduling Methodology): Sin lugar a duda, el método más 

importante para controlar eficientemente la quema, ganar, utilización y proporción de recursos 

directos e indirectos 
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× Controles de STOP: Establezca los controles, las herramientas y los datos para medir y 

maximizar la utilización de los recursos y el trabajo. 

Portafolios STOP (como parte de un plan estratégico de 

producción y negocios de 5, 10 y 15 años) 

La sostenibilidad en la fabricación de recursos no renovables es algo así como una paradoja, no lo 

olvidemos, los inversores prefieren la rentabilidad, por lo que es fundamental que las organizaciones 

ahorren dinero a corto plazo, pero ganen dinero a largo plazo, mientras hacen la transición (e 

invierten) en métodos de producción y optimización de recursos más innovadores para la 

sostenibilidad. Para lograr esto, propongo que las organizaciones inviertan en capacitación en 

competencias, metodología implementación, tecnología y filosofías 'Think Tank' para mejorar el 

rendimiento de STOp. 

En un momento en que las preocupaciones económicas, geopolíticas y ambientales crean 

incertidumbre en los inversores y ansiedad pública, planes de negocios estratégicos a largo plazo 

para la innovación en la fabricación, el desempeño del balance general y la confianza del público 

fundamental. Las Paradas de Planta  STOps son un área de negocios donde la innovación, el ahorro 

de costos y la sustentabilidad pueden ser logrado. Para empezar, entendamos claramente la 

definición y los beneficios de STOps. 

Parada - Integridad del proceso (Shutdown): Son eventos no regulatorios o 

reglamentarios, programados o no programados necesarios para corregir el proceso (seguridad de 

proceso, limpieza, mitigación de catálisis).  

Se puede ejecutar en cualquier nivel de FASS ((Fixed Asset Systemization Structure ð Estructura de 

Sistema de Activos Fijos): Planta, Unidad, Sistema, Subsistema, Equipo específico (OpEx ð Gastos 

Operativos) 

Proyecto de Paradas - Proyectos de Mantenimiento y Reparación 

Programados (Turnaround): (Integridad de los activos), son eventos regulatorios, por ley 

o regulación nacional y/o requerimiento de la empresa aseguradora para operar legalmente. 

Son eventos programados (nunca no programados; sin embargo, el trabajo de integridad de activos 

se puede ejecutar como òOportunidad Trabajoó durante un Shutdown, Outage, or pitSTOp), 

típicamente ejecutado en la Planta o Unidad de FASS (OpEx y/o CapEx ð Gastos de Capital; sin 

embargo, algunos fabricantes podrían decidir establecer un TarEx ð (Turnaround Expense Budget) 

presupuesto de gastos de la parada de planta. 

 

Interrupción, Apagado y Bloqueo - Integridad mecánica, incluida la 

electricidad/instrumentación  

Son eventos programados o no programados para acciones correctivas requerida para restaurar la 

confiabilidad y la disponibilidad (mantenimiento de rutina, preventivo y predictivo) impulsado por el 

Equipo de Confiabilidad, o la solicitud de reparaciones del Equipo de Operaciones de Proceso), 
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mitigar el riesgo y/o mejorar confiabilidad y disponibilidad a través de la eliminación de cuellos de 

botella, renovación, adiciones o alteraciones (presupuestadas por separado proyectos de capital y/o 

eventos importantes de mantenimiento). 

pitSTOP: (proceso, activos e integridad mecánicañapagado, 

respuesta, interrupción)  

Son programados, con intensas campañas ejecutadas en instalaciones de múltiples líneas (típicamente 

en la Unidad o Sistema FASS) a tarifas reducidas para aliviar el alcance de trabajo, costo, 

cronograma, pérdida de producción y riesgo que normalmente se experimenta durante los eventos 

de STO.  

pitSTOps proporciona una oportunidad de aumentar el rendimiento de producción en el plan 

estratégico de producción y negocios a largo plazo porque se ejecutan en plazos cortos (<7 días) 

con poca o ninguna pérdida de producción, al tiempo que reducen el alcance. 

Conclusión 

Las paradas de producción son eventos necesarios en la fabricación de hidrocarburos, energía y 

minerales; impulsada por el cumplimiento normativo y el mantenimiento. Son complejos, arriesgados y 

costosos de ejecutar. La falla en establecer el alcance de manera efectiva o la falla en ejecutar el 

alcance de manera eficiente (de manera segura, con calidad) puede afectar negativamente el 

resultado final de una organización. Controlar los costos, sin embargo, no es la respuesta. Es decir, el 

costo en sí mismo es el resultado de qué tan bien se identifica el trabajo y qué tan eficientes son los 

recursos para ejecutarlo. 

òEjecutar suficiente alcance de trabajo para lograr el proceso deseado, la 

disponibilidad, la ejecución y la duración del producto según las 

especificaciones a las tasas diseñadas y hacerlo de manera segura, con la 

más alta calidad, en la menor cantidad de tiempo, al menor costo, con la 

menor cantidad de recursoséó Una tarea dif²cil, pero no inalcanzable. 

Planifique, programe y ejecute el alcance suficiente para mantener las tasas de producción hasta el 

próximo evento programado: 

× Ejecutarlo con seguridad, 

× Con calidad, 

× Al menor riesgo/costo, 

× En el plazo más corto (menor pérdida de producción), 

× Con los menores recursos, 

× Con aporte de valor medible. 

 

EL AUTOR: EDMUND (TED) LISTER 
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Profesional internacional (consultoría, entrenamiento, contribución práctica, instrucción y conferencias) 

en los sectores de energía, minería y petróleo y gas para mejorar los resultados de los clientes a 

través del rendimiento de los activos de producción y la optimización de los recursos.  

Como director gerente de Advando North America Inc. (2021), estoy encantado de tener la 

oportunidad de construir y liderar un equipo de profesionales en el desarrollo y entrega de 

tecnología especializada, capacitación y servicios en el espacio STOp y EAM dentro de los sectores 

de petróleo y gas, petroquímica, minería y energía. 

Soy un aventurero apasionado y extrovertido y un entrenador, entrenador, mentor y orador 

inspirador. Escribo novelas de suspense como hobby. 

(www.ejlister.ca) desde mi casa en Vancouver, Canadá, donde disfruto de un estilo de vida 

equilibrado con mi esposa, Sharon. 

No dude en ponerse en contacto conmigo para obtener información adicional o apoyo. 

Managing Partner, Advando North America Inc. 

Email: ted@advando.ca 

Advando North America Inc. 

T +1-604-760-9847 Suite 485 - 6400 Roberts St 

W www.advando.ca.  Burnaby, British Columbia 

Advando Canada, V5H 4R7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

http://www.ejlister.ca/
mailto:ted@advando.ca
http://www.advando.ca/


 

 

 18 

 

© ISOCLEAN programas de mejores prácticas - Mark Barnes of Des-Case 

 
¿Está perdiendo la batalla para prolongar la vida útil del equipo? ¿Está cambiando su aceite con 
demasiada frecuencia o tiene fallas en sus maquinarías? La mayoría de las empresas ahora se están 
dando cuenta de que mantener el aceite limpio es una de las mejores inversiones que pueden hacer, 
ya que la contaminación es la causa principal de las fallas prematuras de la maquinaría y la 
disminución de la vida útil del lubricante. Sin embargo, muchas empresas no saben por dónde 
empezar a prevenir la contaminación o cómo construir el caso de negocios para obtener la 
aprobación presupuestaria. 
 
Comprar aceite limpio, como los lubricantes certificados ISOCLEAN® es un gran comienzo. 
Igualmente, es importante mantener el aceite limpio mientras está en uso, ya que la contaminación a 
menudo sigue siendo un factor pasado por alto detrás de la falla prematura de los equipos y de la 
disminución de la vida útil del lubricante. El costo cada vez mayor del aceite genera una mayor 
conciencia de la necesidad de minimizar el uso y el desperdicio, así como el deseo de prolongar la 
vida útil del equipo, lo que justifica económicamente la protección del aceite contra la contaminación, 
desde el momento en que el aceite ingresa a una instalación hasta que sale 
  
Los dos tipos principales de contaminación son la suciedad y el agua. Es lógico pensar que si la 
atmósfera está contaminada (y la mayoría lo está hasta cierto punto), el aceite probablemente esté 
sucio y la calidad del lubricante se vea comprometida. A menos que esté utilizando lubricantes 
certificados ISOCLEAN, la mayoría de los lubricantes no se entregan limpios. La contaminación por 

 
3 Fuente: Mark Barnes of Des-Case ISOCLEAN.  
https://latinamerica.chevronlubricants.com/es_mx/home/learning/from-chevron/industrial-machinery/steps-to-a-
lubrication-best-practice-program.html?src-tab=recomendaci%C3%B3ndeproducto 
 

EL CONSEJO DEL ESPECIALISTA  

(SUBJECT MATTER EXPERT): 

PROGRAMA GESTIÓN DE LA 

LUBRICACIÓN  

https://latinamerica.chevronlubricants.com/es_mx/home/learning/from-chevron/industrial-machinery/steps-to-a-lubrication-best-practice-program.html?src-tab=recomendaci%C3%B3ndeproducto
https://latinamerica.chevronlubricants.com/es_mx/home/learning/from-chevron/industrial-machinery/steps-to-a-lubrication-best-practice-program.html?src-tab=recomendaci%C3%B3ndeproducto


 

 

 19 

partículas, una vez dentro de un sistema operativo, acelerará la generación de nuevos contaminantes 
a través del desgaste abrasivo y erosivo. Estos contaminantes dañan los componentes críticos y actúan 
como un catalizador para la oxidación, degradando aún más la salud del lubricante. 
  
Si la atmósfera es particularmente húmeda o tiene fluctuaciones frecuentes de temperatura, es 
probable que el aceite esté cargado de humedad y la calidad del lubricante se vea comprometida. 
A menudo, las actividades de lavado de la planta son responsables de inducir condiciones que 
conducen a la entrada de humedad y la corrosión. 
  
La buena noticia es que estos factores, que trabajan juntos para amenazar la confiabilidad del 
equipo, se pueden controlar de manera efectiva con algunas técnicas de mantenimiento preventivo. 
La forma mejor y más fácil de excluir los contaminantes es comenzar con aceite limpio mediante el 
uso de lubricantes certificados ISOCLEAN y mantener el aceite limpio implementando estrategias 
efectivas para excluir y eliminar los contaminantes en la fuente. 
  
Un programa multifacético que incluya algunos pasos proactivos simples vencerá la contaminación. A 
menudo, comenzar un programa de mejores prácticas de lubricación puede resultar abrumador y 
estresante, pero siguiendo los pasos correctos y el apoyo adecuado, el viaje desde una lubricación 
deficiente hasta las prácticas preferidas puede llevarlo hasta convertirse en una empresa exitosa. Sin 
una planificación cuidadosa, puede convertirse en un ejercicio inútil en el que nunca se hace nada y 
nada cambia. Entonces, ¿cómo se asegura de que su viaje de lubricación sea un éxito y no un 
fracaso? 
 

 
 

Figura 1: Tres pasos para un control eficaz de la contaminación 
 

  
Hoy en día, se encuentra mucha información en línea, en clases y talleres de capacitación, así 
como en conferencias.  
 
Pero ¿cómo filtra esta plétora de información y tomar las decisiones correctas para su programa de 
lubricación? Antes de que se pueda crear un programa de mejores prácticas de lubricación, es 
importante considerar la industria y sus aplicaciones. Cada industria y cada aplicación son únicas, y lo 
que es correcto para alguien en un entorno no es lo que necesita otra persona con una aplicación más 
crítica o un tipo diferente de equipo con tolerancias más finas o una planta con diferentes programas 
de producción. 
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El camino que tomes para llegar a tu destino dependerá de tus circunstancias, presupuesto y 
objetivos. Sabe por dónde empieza y conoce el objetivo final: obtener la cantidad correcta de aceite 
o grasa en cada equipo, mientras se asegura de que el lubricante se mantenga limpio, seco y fresco. 
Es bastante simple. Pero ¿cómo llega allí? Tal vez maneja aceite en barriles, lo que significa que una 
pequeña unidad de filtro portátil capaz de montarse en la parte superior del barril es la mejor ruta. 
Para transferencias de menor volumen, un contenedor de transferencia de aceite sellado mantiene el 
aceite limpio mientras se almacena y se usa en toda la planta. Además, un respiradero desecante 
mantiene el lubricante limpio y seco mientras está en uso. Se trata de seleccionar la mejor ruta que le 
lleve a su meta. 
 

 
 

Figura 2: Un respiradero desecante que protege el equipo de la contaminación por partículas y humedad. 

  
Ahora debe decidir quién se encargará realmente de la lubricación. ¿Prefiere tener técnicos de 
lubricación dedicados, mecánicos generales que también se encarguen de la lubricación, o su objetivo 
es que los operadores realicen tareas básicas? Cada opción tiene ventajas y desventajas, pero esta 
decisi·n es una òbifurcaci·n en el caminoó importante que dicta otras decisiones en el futuro. 
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Una vez que haya elegido la dirección general, las opciones se vuelven aún más granulares. Después 
de tomar las decisiones generales (granel frente a barril, proveedor A frente a proveedor B, técnico 
de lubricación frente a operador), aún queda una gran cantidad de opciones por tomar. Por ejemplo, 
la lubricación de motores eléctricos. ¿Desea utilizar un proceso de base de ruta simple, que incluye 
calcular el volumen y la frecuencia óptimos para volver a engrasar, o desea invertir en una 
herramienta ultrasónica para que el proceso sea más riguroso? Ambos le darán una buena 
confiabilidad si aplica el proceso correctamente. 
 
Las decisiones son infinitas: ¿De qué color debo codificar el aceite para engranajes? ¿Qué pruebas 
debo hacer para los fluidos hidráulicos? ¿Cómo debo monitorear el nivel de aceite en mis bombas de 
proceso? ¿Los electricistas se encargarán de la lubricación del motor? 
  
La clave es tener un camino trazado y comenzar a planificar las opciones y preferencias con 
anticipación para evitar desviarse del rumbo.  
 

Comenzar con la meta de òmejorar nuestro programa de lubricaci·nó no 
es un plan, es un deseo. En su lugar, cada punto de decisión debe 
mapearse para que se puedan considerar las opciones y tomar las 
decisiones correctas en función de una combinación de los objetivos de la 
empresa, el diseño de la planta y el entorno operativo. 
  
La necesidad de que alguien sea "dueño" del plan es igualmente importante. Todas las mejoras 
de lubricación exitosas tienen un campeón, la "voz de la razón", para entrenar y ayudar a guiar al 
equipo para que tome las decisiones correctas. 
  
Sin embargo, incluso los planes de lubricación mejor diseñados a menudo encuentran problemas 
inesperados, algunos más difíciles de negar que otros. El beneficio de las muestras de aceite 
programadas regularmente advierte sobre problemas inminentes e impulsa la mejora continua. Esta 
puede ser la diferencia entre un bache menor y una avería total y catastrófica. 
  

Las inspecciones visuales simples pueden contribuir en gran medida a identificar 

problemas antes de que se vuelvan problemáticos. Usar un indicador de nivel de aceite para 
verificar los niveles de aceite e inspeccionar el color y la claridad del aceite con una mirilla o un 
recipiente de sedimentos en el fondo son excelentes maneras de identificar posibles problemas. Otras 
actividades, como registrar las temperaturas de los cojinetes con un pirómetro infrarrojo sin contacto, 
observar el color del respiradero y la dirección del cambio de color, pueden identificar problemas 
emergentes. Una hoja de verificación de lubricación básica como las que usan los pilotos para las 
verificaciones previas al vuelo es una buena idea para asegurarse de que todos estén 
inspeccionando los lubricantes y esperando los mismos resultados. 
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Figura 3: Reemplazar una mirilla plana con una mirilla 3D es una modificación simple y económica que puede mejorar en gran medida la 

confiabilidad de las revisiones del nivel de aceite. 

  
No todos los tipos de activos o equipos son iguales y, por lo tanto, su programa de mejores prácticas 
de lubricación deberá tenerlo en cuenta. Por ejemplo, establezca límites más estrictos sobre los 
contaminantes y otros parámetros de la condición del aceite para garantizar que la producción o 
la seguridad de los activos críticos se mantengan bajo un control estricto. Además, un código de 
limpieza ISO de 19/17/14 y 500 ppm de agua podría ser aceptable para una caja de cambios 
grande de giro lento. Sin embargo, un sistema hidráulico de alta presión más crítico con válvulas 
servo necesitará un código ISO mucho más bajo de 15/13/10 o mejor y no más de 100 ppm de 
agua. Cada vez que exceda esos límites, debe verificar el respiradero y otros puntos de ingreso o 
emplear filtración adicional, hasta que el análisis de aceite le indique que la limpieza del aceite 
vuelve a cumplir. 
  

La lubricación de precisión no es un destino, es un viaje. Si siempre estamos 

buscando un punto final en el que tenemos la intención de detenernos, a menudo se instala la 
complacencia y volvemos a caer en los malos hábitos. Al igual que otras iniciativas de confiabilidad, 
la exactitud de la lubricación se trata de crear una nueva cultura donde la mejora continua se integra 
en las discusiones diarias. 
  
Debe haber atención y planificación sobre qué tipo de lubricantes seleccionamos, cómo se 
almacenarán y cómo llegarán desde el almacenamiento hasta el equipo. De la cuna a la tumba, los 
lubricantes estarán expuestos a contaminantes, que deben abordarse en el origen para garantizar 
que el aceite llegue a su destino final, limpio y libre de contaminación. 
  
La vida útil del equipo puede prolongarse en gran medida mediante una gestión adecuada de la 
lubricación, que comienza efectivamente con la protección del respiradero, la filtración fuera de línea 
y el muestreo de aceite. En el competitivo mercado actual, la mayoría de las empresas se están 
dando cuenta de que mantener el aceite limpio es una de las mejores inversiones que pueden hacer 
para reducir las fallas prematuras de la maquinaria. 
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Al utilizar las opciones descritas anteriormente e implementar varias técnicas de control de la 
contaminación como mejores prácticas, mantener los lubricantes limpios y secos, y obtener la 
rentabilidad que conlleva, es más fácil que nunca. 
 

EL AUTOR: MARK BARNES - ISOCLEAN 

 

Por Mark Barnes Sr., VP Global Sales & Business Development de Des-Case. Mark Barnes dirige el 

equipo de servicios de confiabilidad de la empresa y ayuda a los clientes a identificar 

oportunidades de mejora en sus programas de lubricación industrial a través de capacitación, 

consultoría y soluciones de productos. Mark tiene 25 años de experiencia en los campos de gestión 

de lubricación, análisis de aceite y control de contaminación, y ha publicado más de 175 artículos 

técnicos y libros blancos. Mark ha trabajado con varias empresas de primer nivel, incluidas Chevron, 

DuPont, Alcoa, ExxonMobil, Goodyear, Cargill, International Paper, General Mills y el Ejército de EE. 

UU. para prolongar la vida útil de los activos mediante la lubricación de precisión. 

Cibergrafia  

ISOCLEAN - Programas de mejores prácticas 

https://latinamerica.chevronlubricants.com/es_mx/home/learning/from-chevron/industrial-

machinery/steps-to-a-lubrication-best-practice-program.html?src-

tab=recomendaci%C3%B3ndeproducto 

 

 

 

 

 

https://latinamerica.chevronlubricants.com/es_mx/home/learning/from-chevron/industrial-machinery/steps-to-a-lubrication-best-practice-program.html?src-tab=recomendaci%C3%B3ndeproducto
https://latinamerica.chevronlubricants.com/es_mx/home/learning/from-chevron/industrial-machinery/steps-to-a-lubrication-best-practice-program.html?src-tab=recomendaci%C3%B3ndeproducto
https://latinamerica.chevronlubricants.com/es_mx/home/learning/from-chevron/industrial-machinery/steps-to-a-lubrication-best-practice-program.html?src-tab=recomendaci%C3%B3ndeproducto
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© Jaime Rigoberto Díaz Fernández 

I. DEFINICIONES 

Á FRACAS: Failure Reporting, Analysis, and Corrective ActIon System. 

Á RCA: Root Cause Analysis. 

Á RAMS: Reliability, Availability, Maintainability and Safety. 

II. RELACIÓN DE FRACAS CON FMECA 

 

 

 

 

EL CONSEJO DEL ESPECIALISTA  

(SUBJECT MATTER EXPERT) 

ANÁLISIS DE FALLAS  

Aunque los esfuerzos respectivos de FRACAS y de los analistas de efectos y criticidad del modo de 

falla (FMECA) están diseñados y se pueden realizar de forma independiente uno del otro, existe un 

efecto sinérgico cuando los dos esfuerzos están acoplados. 
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Un FMECA es una identificación derivada analíticamente de los modos de falla de hardware 

concebibles de un elemento y los posibles efectos adversos de esos modos en el sistema y misión. 

El propósito principal de FMECA es influir en el diseño del sistema y de los elementos para eliminar o 

minimizar las ocurrencias de una falla de hardware o las consecuencias de la falla. El FRACAS 

representa la experiencia del òmundo realó de fallas reales y sus consecuencias. 

 

Fuente: https://www.fiixsoftware.com/blog/what -is-fracas/ 

Un FMECA beneficia al FRACAS, al proporcionar una fuente de información integral sobre el efecto 

de las fallas y la gravedad de las fallas para la evaluación de las ocurrencias reales de fallas de 

hardware. 

Experiencia de falla real reportada y analizada en FRACAS proporciona un medio para verificar la 

integridad y precisión del FMECA. 

https://www.fiixsoftware.com/blog/what-is-fracas/
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III. EL OBJETIVO DE UN FRACAS (SISTEMA DE 

REPORTE DE FALLOS Y MEDIDAS CORRECTIVAS)  

Es tener un registro de fallos y problemas incluida su priorización acorde a Las características de los 

mismos y las necesidades en cuanto a seguridad y fiabilidad; al mismo tiempo identificar; 

implementar y verificar acciones correctivas para prevenir la recurrencia de fallos; aportar 

información nueva para respaldar análisis de fiabilidad futuros y finalmente, proporciona resúmenes 

de informes de recuentos de incidentes, proporcionando datos y métricas para medirlos parámetros 

RAMS y de Calidad. 

 

Modelamiento de confiabilidad, supervivencia y riesgo. 

El FRACAS aporta el registro, las evidencias y los planes de acción que se llevan a cabo frente a 

fallos del sistema. Es muy importante, para las empresas conservar los registros de fallos, medidas 

correctivas implantadas y lecciones aprendidas. 

Al mismo tiempo el sistema indica la información de forma rápida y ágil a todas las partes 

interesadas de la organización sobre cualquier fallo, incidente, accidente o defectos.  

Debe haber concordancia entre la experiencia del òmundo realó como se informa y eval¼a en el 

FRACAS y el òmundo anal²ticoó como se documenta en un FMECA. Las diferencias significativas entre los 

dos mundos son causa de una reevaluación del diseño del artículo y los diferentes criterios de falla que 

separan FRACAS y FMECA. 
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Fuente: www.leedeo.es/l/fracas/ 

          

Es importante indicar que implementar el RCA solo, no genera una garantía de mejora continua, ni de 

optimización en la operación para evitar las pérdidas cuasadas por fallas, accidentes o incidentes 

crónicos o fortuitos. 
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Reporte preliminar de falla 

Los profesionales en gestión de activos y gerentes han dejado por fuera de los presupuestos 

estratégicos los rublos para realizar los análisis de falla, de incidentes o accidentes. 

 

Las teorías de mecánica de la fractura y los análisis de falla para activos productivos son 

fundamentales como soporte para validar o descartar una hipótesis. 

 

Recordemos que en las metodologías que buscan las causas raíces de los problemas técnicos o 

administrativos, se generan hipótesis las cuales deben ser descartadas o validadas con evidencia 

(ensayos mecánicos, estudios técnicos, análisis físico - químicos, estudios médicos, entre otros). 
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Fuente: Introducción a la mecánica de la fractura y análisis de falla. 

 

IV. Desarrollo de políticas y procedimientos de 

FRACAS 

Sostener un FRACAS requiere que se convierta en parte de la política organizacional. Desarrollar una 

política y manual de procedimientos es un paso esencial para ayudar a establecer y mantener el 

sistema. 

Pasos para desarrollo estratégico de FRACAS 

 

 

 

Fuente: FRACAS; Ricky Smith y Bill Keeter 
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En la actualidad está en desarrollo un estándar para FRACAS, el cual contribuye al noveno objetivo 

de desarrollo sostenible, industria innovación e infraestructura. 

 

 

Fuente: https://www.iso.org/standard/81241.html 

 

V. EL AUTOR: JAIME RIGOBERTO DÍAZ FERNÁNDEZ 

Ing. Mecánico. Especialista en Gestión de Activos y Control de Confiabilidad Operacional, Orientado 

a la Generación de Valor en Activos Productivos y Facilidades. 

Profesional en Confiabilidad y Mantenimiento ð CMRP  

Email: jaimediaz@amrenterprice.com, jrdf74@hotmail.com 

 

VI. REFERENCIAS 

Á MIL-HDBK-2155; Failure Reporting and Corrective Action Taken. 

Á FRACAS; Failure Reporting, Analysis, Corrective Action System, Ricky Smith y Bill Keeter 

Á MI L-STD-785. FRACAS 

https://www.iso.org/standard/81241.html
mailto:jaimediaz@amrenterprice.com
mailto:jrdf74@hotmail.com
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© OSHAcademy 

Estrés... solo la palabra puede ser suficiente para poner los nervios de punta. Todo el mundo se siente 

estresado de vez en cuando. Es importante conocer sus límites cuando se trata de estrés para evitar 

efectos más graves en la salud. El estrés también puede tener un impacto en su entorno de trabajo. 

Entonces, ¿cómo se puede prevenir el estrés en el trabajo? 

¡Eche un vistazo a la siguiente infografía de OSHAcademy para 

obtener más información! 

También adjuntamos un póster que se puede usar en su lugar de trabajo para ayudar a otros a 

prevenir el estrés en el trabajo. 

 

 
4 Fuente: OSHAcademy 
https://comm.oshatrain.org/w/rNhCja9O7R84gkC4PBFo0g/5Oah9iCgJrJW3UjSTuoR763A/BW5pNMdD96gRn892
IM9IjwbQ 
 

EL CONSEJO DEL ESPECIALISTA  

(SUBJECT MATTER EXPERT) 

MES NACIONAL DE LA SEGURIDAD: ESTRÉS EN EL 

LUGAR DE TRABAJO 

https://comm.oshatrain.org/w/rNhCja9O7R84gkC4PBFo0g/5Oah9iCgJrJW3UjSTuoR763A/BW5pNMdD96gRn892IM9IjwbQ
https://comm.oshatrain.org/w/rNhCja9O7R84gkC4PBFo0g/5Oah9iCgJrJW3UjSTuoR763A/BW5pNMdD96gRn892IM9IjwbQ
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© OSHAcademy 

 

Los extintores de incendios son necesarios para proteger a los empleados en el trabajo. Vienen en 

todas las formas y tamaños, pero todos funcionan de manera similar.  

La siguiente infografía de OSHAcademy brinda un acrónimo fácil de 

recordar cuando se usa un extintor de incendios. 

 

También adjuntamos un cartel en PDF a este correo electrónico que puede usar en su lugar de trabajo 

para ayudar a otros a recordar este acrónimo cuando operen extintores de incendios. 
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EL AUTOR: OSHAcademy  

CONTACT INFO 

15220 NW Greenbrier Pkwy, Ste 230, Beaverton, OR 97006 

+1-971-217-8721 | instructor@oshatrain.org | www.oshatrain.org 

Fuente: https://www.oshatrain.org/pages/business_spotl ight.html 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

https://www.oshatrain.org/pages/business_spotlight.html
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5 

©Anatomy of an Incident 

 

 
5 Fuente: https://www.anatomyofanincident.com/incidents/bp-texas-city/key-issues/focusing-wrong-safety-metrics/ 

EL CONSEJO DEL ESPECIALISTA  

(SUBJECT MATTER EXPERT) 

SEGURIDAD PROCESOS PSM ð INVESTIGACIÓN DE 

INCIDENTES  
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Cuando la cultura corporativa ignora la seguridad, ¿qué piensas 

acerca de ir a trabajar cada día? 

Mirando el incendio de la refinería de Texas City en 2005 con el beneficio 

de casi 10 años de reflexión y mucha discusión sobre lo que estaba sucediendo en la instalación, es 

difícil imaginar cómo alguien que trabajaba allí podría haber tenido algún sentido de seguridad 

personal.  

Aquellos individuos que pasan la mayor parte de sus horas de vigilia rodeados de productos 

inflamables y explosivos en enormes cantidades deben volverse insensibles al peligro siempre 

presente o no podrían cruzar la puerta para comenzar un turno.  

Con suerte, las personas racionales encuentran una manera de dejar que su conocimiento del peligro 

informe sus acciones y los motive a trabajar de manera segura.  

BP había creado una cultura de seguridad que enfatizaba los problemas de comportamiento, pero 

no dedicaba los mismos recursos a la seguridad del proceso. Tal vez para muchos de los 1,800 

empleados y 800 contratistas en el sitio, la noción de seguridad conductual fue suficiente para 

mantenerlos viniendo a trabajar todos los días. 

Investigaciones después del incendio del 23 de marzo de 2005, (Llamarlo el incidente de 2005 

implica que solo hubo uno ese año. De hecho, hubo varios otros incidentes antes y después). ofreció 

numerosas citas de fallas en la cultura de seguridad a nivel corporativo de la compañía, junto con 

fallas en la gestión de la seguridad en sus refinerías en general y en la ciudad de Texas en 

particular. Citando el informe de la Junta de Investigación de Peligros y Seguridad Química: 

1.6.2: La Junta Directiva no proporcionó una supervisión efectiva de la cultura de seguridad de 

BP y los programas de prevención de accidentes mayores. La Junta no tenía un miembro responsable 

de evaluar y verificar el desempeño de los programas de prevención de riesgos de accidentes 

mayores de BP. 

1.6.3: La confianza en la baja tasa de lesiones personales en Texas City como indicador de 

seguridad no proporcionó una imagen real del rendimiento de la seguridad del proceso y la salud 

de la cultura de seguridad. 

1.6.7: Campañas, objetivos y recompensas de seguridad centrados en mejorar las métricas de 

seguridad personal y los comportamientos de los trabajadores en lugar de en la seguridad de los 

procesos y los sistemas de seguridad de gestión. Si bien el cumplimiento de muchas políticas y 

procedimientos de seguridad fue deficiente en todos los niveles de la refinería, los gerentes de la 

ciudad de Texas no lideraron con el ejemplo con respecto a la seguridad. 

Eso no quiere decir que no haya discusión sobre la seguridad en la instalación, pero el énfasis estaba 

en la seguridad ocupacional. Use sus gafas de seguridad, no deje riesgos de tropiezo, etc. A ese 

respecto, el medio ambiente es relativamente seguro y la gestión de las plantas fomenta la 

participación a todos los niveles.  

En 2001 se lanzó un programa llamado "Texas City Refinery Safety Challenge", que les dijo a los 

empleados que los actos inseguros eran responsables del 90% de las lesiones en el sitio. En general, 

los empleados respaldaron el programa y entregaron 48,000 observaciones de seguridad en 2004. 
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Desafortunadamente, como se cita en 1.6.3 anterior, el programa ignoró efectivamente los sistemas 

de seguridad de procesos y las actividades relacionadas con la seguridad de los procesos. 

Entonces, ¿dejó eso a los empleados individuales? Por un lado, fueron presionados para reportar 

actos inseguros de individuos, pero ignoraron el hecho de que la mirilla en la parte inferior de la 

torre divisora de refinado estaba tan sucia que nadie había podido leerla durante años. 

¿Qué tal el operador que estaba haciendo la puesta en marcha de la unidad por primera vez en su 

carrera y, sin embargo, tuvo que realizar este procedimiento crítico sin nadie más alrededor de la 

sala de control que tuviera experiencia? Algunos años antes, Amoco había calculado que los 

incidentes de seguridad tenían 10 veces más probabilidades de ocurrir durante la puesta en 

marcha.  

De manera similar, los conceptos básicos de la gestión de riesgos de seguridad han dejado en claro 

que los mejores y más experimentados operadores deberían haber estado en los tableros cuando el 

divisor de refinado volvía a estar en línea después de una parada.  

Si después de bombear materia prima a la torre durante tres horas, el operador le hubiera dicho a 

un supervisor: òRealmente no puedo entender a d·nde va todo este l²quido. No puedo explicarlo a 

partir de ninguna de las lecturas de instrumentación. Algo está mal. Debemos estar llenando la 

torreó, puede haber producido resultados diferentes. Además, el bombeo de materia prima a la 

torre era contrario a los procedimientos de puesta en marcha establecidos. 

Si una planta está en malas condiciones como esta, la única forma de compensar es contar con 

personas muy inteligentes que puedan crear sus propias soluciones para el mal funcionamiento o la 

falta de equipos. Un operador con más experiencia nunca seguiría bombeando materia prima a la 

torre si no pudiera verificar que sale una cantidad igual. Un operador experimentado entiende que 

el proceso puede mirar los instrumentos y decir: "Eso no puede ser correcto". Por supuesto, ese 

enfoque solo llega hasta cierto punto.  

Eventualmente, incluso las personas más talentosas no pueden compensar la diferencia. Aquellos que 

están luchando no tienen ninguna oportunidad. 

EL AUTOR: ANATOMY OF ANINCIDENT 

Anatomía de un incidente se esfuerza por ayudar en un logro aún mayor: operaciones más seguras y 

confiables. El propósito de este sitio es permitirle aprender de las experiencias de otras personas, 

aquellas situaciones en las que algo salió mal de la vida real en una instalación industrial. Queremos 

superar las partes dramáticas de la discusión y ver qué podemos extraer de los restos que podrían 

ayudarlo a evitar que suceda lo mismo. 

Website: https://www.anatomyofanincident.com/ 
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