












B O M B A S  C E N T R Í F U G A S

Problemas Comunes
y Soluciones



INTRODUCCION                                                   

Curva de la Bomba Centrífuga
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Operar a la Izquierda del Punto de Operación: 
(Bajo Caudal / Alta Presión)

Sobrecalentamiento: Al moverse poco fluido, la energía se convierte en calor en 
lugar de trabajo hidráulico, elevando la temperatura del líquido y de la bomba.
Vibraciones y Ruido: Se produce recirculación interna del líquido, lo que genera 
turbulencias y vibraciones.
Daños Mecánicos: Las altas presiones internas empujan el eje hacia la succión, 
provocando flexión en el eje, daños en los cojinetes (rodamientos) y desgaste 
prematuro de los sellos mecánicos.
Riesgo de Cavitación: Puede producirse cavitación por flujo bajo, que daña el 
impulsor y la carcasa. 



Operar a la Derecha del Punto de Operación (Alto Caudal / Baja Presión)

Cuando se mueve a la derecha, la bomba intenta entregar más caudal del que fue 
diseñada para manejar, funcionando con muy baja presión de descarga. 

Sobrecarga del Motor (Amperaje Alto): Al mover tanta agua, el motor consume 
demasiada potencia, lo que puede provocar sobrecalentamiento eléctrico y que se 
queme el bobinado.
Cavitación por Alta Velocidad: Las altas velocidades del flujo provocan caídas de 
presión en el lado de succión, generando burbujas de vapor que implosionan, 
dañando componentes.
Vibraciones Extremas: La alta carga hidráulica causa desequilibrio y fatiga en el eje 
y los rodamientos.
Desgaste Acelerado: El sello mecánico falla rápidamente debido a la vibración y la 
alta presión de succión. 



TABLA RESUMEN 



¿Qué es el NPSH?
Es la energía disponible en el fluido en la entrada de la bomba (succión), expresada 
como altura de columna de líquido. 

NPSHd >  NPSHr +  margen de seguridad
El margen típico de seguridad recomendado es de 0.5 a 1.0 metro adicional.



01
Cavitación

Formación de burbujas y daño al impulsor

02
Vibración Excesiva

Causas mecánicas y de flujo

03
Sobrecalentamiento

Sellos, cojinetes y fluido

04
Falta de Caudal / Presión

Curvas de operación y obstrucciones

05
Fallas en Sellos y Rodamientos

Desgaste y lubricación

06
Tabla Resumen

Diagnóstico rápido

CONTENIDO



NPSH insuficiente (caudal excesivo)
Alta temperatura del fluido
Tuberías de succión con restricciones
Válvulas parcialmente cerradas en succión
Nivel bajo en el depósito de succión

01  |  CAVITACIÓN

La cavitación ocurre cuando la presión local cae por debajo de la presión de vapor del líquido, formando 
burbujas que implosionan violentamente al entrar a zonas de mayor presión.

CAUSAS PRINCIPALES SÍNTOMAS

Ruido característico ("grava en la bomba")
Vibración y pulsaciones anormales
Caída repentina de presión y caudal
Erosión en el impulsor y carcasa
Picaduras visibles en superficies metálicas

SOLUCIÓN: Verificar NPSH disponible vs requerido · Reducir caudal · Bajar 
temperatura · Optimizar línea de succión



01  |  CAVITACIÓN

CAUSAS PRINCIPALES SÍNTOMAS

SOLUCIÓN: Verificar NPSH disponible vs requerido · Reducir caudal · Bajar temperatura · Optimizar línea de succión



02  |  VIBRACIÓN EXCESIVA

1. Desbalance del Impulsor
Depósitos de sólidos, desgaste asimétrico o manufactura deficiente del impulsor generan fuerzas 
centrífugas no uniformes.

Balanceo dinámico del 
impulsor



02  |  VIBRACIÓN EXCESIVA

2. Desalineación del Eje
Desalineación angular o paralela entre bomba y motor causa vibración severa y fatiga en acoples.

Alineación láser o con 
comparador



02  |  VIBRACIÓN EXCESIVA

3. Resonancia Mecánica
Frecuencia natural de la estructura coincide con la frecuencia de operación amplificando las vibraciones.

Rigidización o cambio de 
frecuencia



02  |  VIBRACIÓN EXCESIVA

4. Operación Fuera del Punto de Diseño
Operar lejos del BEP genera flujo turbulento, recirculación interna y fuerzas radiales elevadas.

Ajustar operación al BEP 
(±10%)



03  |  SOBRECALENTAMIENTO

COJINETES (RODAMIENTOS)

Lubricación insuficiente 
o contaminada
Precarga excesiva en 
montaje
Temperatura ambiente 
elevada

Verificar viscosidad del lubricante y 
carga axial

SELLOS MECÁNICOS

Fluido de barrera sin 
circulación
Material de sello 
incompatible
Cara del sello seca 
(funcionamiento en 
seco)

Asegurar lubricación continua del 
sello

CUERPO / FLUIDO

Operación a caudal cero 
(válvula cerrada)
Recirculación interna 
excesiva
Temperatura del 
proceso elevada

Instalar línea de recirculación 
mínima



A

Impulsor Desgastado o Dañado

Las holguras entre impulsor y carcasa aumentan con el 
desgaste, permitiendo recirculación interna. La curva H-Q 
cae y el punto de operación se desplaza.

B

Rotación Incorrecta del Motor

Si el motor gira en sentido contrario al diseño, la bomba 
entrega solo el 50-60% del caudal con mayor consumo 
energético.

C

Aire en la Línea de Succión

Fugas de aire por juntas defectuosas o nivel bajo generan 
bolsas de vapor que impiden el flujo normal del líquido.

D

Obstrucción en Tuberías

Depósitos de sólidos, incrustaciones o cuerpos extraños 
reducen el área de paso y aumentan las pérdidas de carga.

04  |  FALTA DE CAUDAL / PRESIÓN



04  |  FALTA DE CAUDAL / PRESIÓN

INCRUSTACIÓN EN LA TUBERÍA DE SUCCION
(Altas pérdidas por fricción, bajo NPSHd) 



05  |  SELLOS Y RODAMIENTOS

SELLOS MECÁNICOS

Funcionamiento en seco (falla rápida)
Fluido con sólidos abrasivos
Presión de cierre excesiva
Material de sello incompatible con el fluido
Vibración excesiva del eje
Instalación incorrecta

PREVENCIÓN

RODAMIENTOS

Lubricación insuficiente o contaminada
Sobrecarga axial o radial
Montaje con golpes (martillo)
Contaminación por agua o polvo
Vida útil superada
Temperatura de operación elevada

PREVENCIÓN



PROBLEMA SÍNTOMA PRINCIPAL CAUSA MÁS COMÚN ACCIÓN INMEDIATA

Cavitación Ruido (grava), vibración, caída 
de caudal NPSH insuficiente Reducir caudal, verificar 

succión

Vibración Oscilaciones, ruido metálico Desbalance o desalineación Alineación y balanceo 
dinámico

Sobrecalentamiento Temperatura alta en 
cojinetes/sellos Lubricación deficiente Revisar lubricante y sello

Sin caudal/presión Bajo flujo, presión 
insuficiente

Impulsor desgastado o 
rotación inversa Verificar rotación e impulsor

Falla de sellos Fuga visible por sello Operación en seco o 
abrasivos

Reemplazar sello, verificar 
fluido

Falla de 
rodamientos

Calor excesivo, ruido, 
vibración

Lubricación o montaje 
incorrecto

Cambio y análisis de 
vibraciones

06  |  TABLA RESUMEN DIAGNÓSTICO RÁPIDO



C O N C L U S I O N E S

El mantenimiento
preventivo es clave

Monitorear vibraciones, temperatura y caudal regularmente
Verificar NPSH disponible vs requerido en cada instalación
Mantener programa de lubricación y análisis de aceite
Operar siempre cerca del Punto de Mejor Eficiencia (BEP)
Documentar fallas para identificar patrones recurrentes

"Una bomba bien mantenida es una bomba que opera eficientemente por años"



Recomendaciones 

MANUAL DE OPTIMIZACIÓN DE SISTEMAS DE BOMBEO

Organización de las Naciones Unidas para el Desarrollo Industrial, 2018.
La Comisión Europea realizó unos estudios que comprobaron que los sistemas de 
bombeo representan aproximadamente el 22% de la demanda energética de los 
motores eléctricos de todo el mundo, como se observa en la siguiente figura.



MANUAL DE OPTIMIZACIÓN DE SISTEMAS DE BOMBEO



MANUAL DE OPTIMIZACIÓN DE SISTEMAS DE BOMBEO
Descripción  de costos de bombeo en el caso de una bomba de 200 kW, los costos operativo



MANUAL DE OPTIMIZACIÓN DE SISTEMAS DE BOMBEO
Descripción  de costos de bombeo en el caso de una bomba de 200 kW, los costos operativo
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