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CONCEPTOS TECNICOS

DE FLUSHING

OLEOHIDRAULICO.
PRINCIPALES DIFERENCIAS

CON FILTRACION

INTRODUCCION

Cuando enlalindustria, se hablasobre el término “Control de
laContaminacién”,es normal oir la palabra “Flushing” como
una de las medidas necesarias para disminuir el contenido
de particulas en un sistema de lubricacién o hidraulico.

En este trabajo, nos proponemos definir correctamente
este término, y que se entiendan las principales diferencias
con el término “Filtracién”.

Es de vitalimportancia que todas las partes involucradas,
manejen la misma terminologia, a los efectos de trabajar
con propiedady profesionalidad en el dmbito de laingenieria
en lubricacidn, y sus aplicaciones practicas en la industria.

Utilizaremos referencias normativas a Sistemas de Lubri-
cacion de Turbinas de Vapor y Gas; aunque los conceptos
presentados aquison totalmente aplicables a cualquier sis-
tema de lubricacién o hidraulico encontrado en la Industria.
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DESARROLLO

Existen varias maneras de definir un procedimiento de
Flushing, aqui escribimos textualmente la que aparece en
laNorma ASTM D-6439-05 "], Dice asf “Circulacién de un
liquido a través de un sistema de lubricacién o compo-
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nente, cuando el equipo no estd operando, para remover
contaminantes”.

Es de destacar que se sefiala al procedimiento como aquel
indicado pararealizar una remocién de contaminantes del
equipo mecdnico, su sistema de lubricacién o componen-
tes. No estd enfocado en limpiar o filtrar el aceite, sino en
limpiar el sistema, los componentes mecdnicos y tuberias.

Para que el Flushing sea exitoso, es decir, retire la mayor
cantidad de suciedad del sistema, y en el menor tiempo
posible, se sefialan variosaspectos atener en cuenta,siendo
los mds importantes.

1- Debe realizarse antes del primer arranque del equipo
(Comisionado), o bien en Paradas Programadas.

2- Lograr un régimen de circulacién turbulento. Normal-
mente el Nimero de Reynolds debe ser mayora10.000;
para asegurar que las distintas capas de fluido dentro
de latuberia, tengan una mejor accién sobre las paredes
internas de la tuberia.

3-Usode elementos filtrantes de alta eficiencia. Se deben
utilizar elementos filtrantes con un factor fx mayor a
200, para asegurar que las particulas removidas, sean
retiradas del sistema.
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4- Utilizacién de Analizadores de Aceite en sitio. Es muy
importante contar con equipos de andlisis de Cédigo
ISO 4406 (Contenido de Particulas), para realizar un
seguimiento del procedimiento, y determinar cuando
lalimpieza ha finalizado.

Lo anterior brindard Fiabilidad y Disponibilidad al Sistema,
permitiendo un arranque sin sobresaltos, y la optimizacién
del tiempo de puesta en marcha y parada programada,
conceptos cada vez mds demandados para incrementar
la Produccién Anual.

Existen referencias ademds en otras Normas ASTM, que
indican que mientras mas exitosa sea la limpieza antes de
la puesta en marcha, mayor seré la fiabilidad del equipo
durante su fase de operacion.

Para lograr un régimen turbulento, es necesario conocer
los didmetros de tuberia aintervenir, y aplicar la siguiente
ecuacion:

R.=21.200.Q /(V.d) Q [Its/min]

V [Cts], alat® de trabajo
d[mm)]

En la practica, para aumentar el Re, se puede optar por
utilizar equipos externos de bombeo de alto caudal, usar un
fluido de menor viscosidad para el trabajo, o bien calentarlo
para disminuir su viscosidad. Generalmente, se opta por
una combinacién de todas las opciones anteriores.

Asi, por ejemplo, para realizar un Flushing en una Tube-
ria de 8" (203,2 mm), utilizando un Aceite ISO VG 32, y
considerando una temperatura de operacion de 40°C, el
caudal minimo necesario para cumplir con los requisitos
de la Norma seria de unos 3.067 Its/min.

—

Equipo de bombeo externo parala realizacidn del flushing
Oleohidraulico de alta velocidad.

Enlo que respectaa filtros de alta eficiencia, se hace indis-
pensable utilizar una bateria de elementos filtrantes exter-
nos con un factor fx > 200, recordando que este factor px
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nos indica qué tan eficiente en laremocidn de particulas es
elelemento filtrante. Para este caso fx > 200, significa que
la eficienciade remocidn serd mayor al 99,5% en particulas
mayores a “x" micrones.

Estosfiltros debeninstalarse en el flujo completo de circula-
cién preferentemente, por lo que normalmente se requieren
grandes superficies, ya que recordemos que trabajamos
con altos caudales.

Regresando sobre el punto principal de nuestro trabajo,
vamos asefialar ahoralas diferencias entre el procedimiento
recién definido, y el que erréneamente suele utilizarse en
laindustria bajo el nombre de “Flushing”.

Cuando se menciona la palabra “Flushing”, en repetidas
ocasiones se estd refiriendo simplemente a una filtracién
externa tipo rifién del tanque de aceite o reservorio del
sistema. Aungue se utilicen elementos filtrantes de alta efi-
ciencia, el lector comprenderé facilmente que los alcances
de este procedimiento, son mucho més limitados que los
alcances del Flushing definido por Norma. Aqui se pretende
simplemente filtrar el aceite, dejarlo en Cédigo, y no realizar
una limpieza en el sistema, objetivo central del concepto
“Flushing” definido con anterioridad.

Este procedimiento de filtracién, puede ser realizado con el
sistema en operacién, utilizando caudales mucho menores,
ya gque el uso aqui de caudales elevados, generaria turbu-
lencias dentro del reservorio que pueden afectar lanormal
operacion del sistema de lubricacién o control.

Normalmente lo aconsejado es realizar un Flushing al
momento de arrancar un equipo por primeravez, y en cada
Parada Programada, a fin de mantener el sistema limpio
durante el ciclo de vida de la maquina, y prevenir de esta
manera la contaminacion del aceite lubricante. Durante la
operacidn de la maquina, y de acuerdo a los resultados de
los andlisis de aceite que serealicen periédicamente, puede
sernecesario conectar un equipo externo de filtracién para
disminuir lacantidad de particulas presentes en el sistema.

Combinando, y no confundiendo, los procedimientos de
Flushing y Filtracién durante la vida atil de los equipos, se
logranunamayor duracién de los componentes mecanicos,
y por lo tanto una mayor fiabilidad de los equipos. Esta
demostrado, através de cdlculo de vida de rodamientos, o
tablas de extensién de vida para cojinetes, sistemas hidrau-
licos, motores, engranajes, y otros elementos mecanicos,
que mientras menor es el nivel de contaminacién, mayor
es lavida de estos elementos. [2]

En lasiguiente tabla, se resumen los aspectos principales
de ambos términos y sus diferencias:
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OBJETIVO

Limpiar Sistemo

s de Lubricacién

Opaeracién
Maquina

Arrangue o Parada

{CUANDO? Programacda

Muy Altos (Re)

CAUDALES Bajos

EFICIENCIA
FILTRACION

Tabla 1: Diferencias entre Filtracion y Flushing

En la Tabla N° 2, se visualizan las principales diferencias
entre un flushing convencional, y uno realizado bajo las
premisas mas exigentes de |la Norma ASTM D-6439. Se
resumen los principales puntos donde pueden obtenerse
ventajas en fiabilidad y tiempo de realizacién del servicio.

ITEM
W TECH .o

Mayer o 3 vecos o
Hormol dol Bstoma,
Hasta 500 GPM

Nermal dol Sistamo e
UBAcocion 300 BFM aprox,

VELOCIDAD
CIRCULACION ACHTE

Marllers Mtdlines Utrafings
{100 Mash). Eqsivalen o 127
Fittros Propéos dhal Sistema
(10-260)

ELEMENTO DE
RETENCION DE
SUCIEDAD

Bornantos Fitrantes
de Alto Eficencia
3 o manor.

Guando el Ancisis de
Contoo de Porticuios on
Sits dterming cue so alsanza
Bohei o mas baja,

Cuanda no e deteata
WS 0 BImpio VISt

LIMPIEZA e |os mallas. metdicas.

FINALIZACION
PROCESO DE

CONCLUSIONES

Para lograr una puesta en marcha y/o arranque luego de
una Parada Programada, es vital llevar adelante un proce-
dimiento de flushing acorde a normatividad, asegurando
el retiro de toda la suciedad del sistema, y en el menor
tiempo posible, para mejorar el tiempo de produccién del
sistema intervenido.

Asimismo, durante la operacién de los equipos, se debe
prestar especial atenciénala presencia de contaminantes
enelsistema, con el objetivo de removerlos, y de estamane-
raasegurar lamayor vida (til de los elementos mecanicos.
En este caso, el recurso de la filtracién externa, siempre
debe ser tenido en cuenta.

Essumamenteimportante, conocer ambos procedimientos
y aplicarlos en los momentos y de las maneras adecuadas,
para obtener los mejores resultados desde un punto de
vista técnico econdmico.
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