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Sector: Industria papelera.

Activo: Reductor de la seccidon de secado de maquina papelera, criticidad alta por impacto directo en
produccion, calidad y riesgo de parada no programada.

Situacion inicial: Durante la operacion normal del equipo, el cliente detecté indicios de degradacién
acelerada del lubricante y un comportamiento de condicion que no justificaba todavia una
intervencion inmediata por vibraciones. Sin embargo, existia preocupacién por posible desgaste
interno progresivo en engranajes y/o rodamientos del reductor de la seccion de secado.

Como parte del seguimiento bajo condicidn, se observé aumento de particulas ferrosas, presencia
de particulas de desgaste no habituales y tendencia ascendente en contaminantes sélidos. La
viscosidad todavia se mantenia dentro de rango aceptable, pero el conteo de particulas y la
morfologia observada en el analisis sugerian un cambio de condicion que requeria validacion técnica
y priorizacion de acciones para evitar afectacion en disponibilidad y calidad de la maquina papelera.

Metodologia de trabajo:

e Tomay control de muestra: se verificé punto
de muestreo, condiciones de extraccion y
trazabilidad para asegurar representatividad
de la muestra.

» Analisis fisicoquimico del lubricante: revision
de viscosidad, oxidacion, presencia de agua y
evaluacion general del estado del aceite.

* Conteo de particulas y limpieza: evaluacién del nivel de contaminacion sélida para determinar
severidad y velocidad de deterioro.

» Ferrografia analitica / evaluacion de desgaste: identificacidn de particulas metalicas compatibles
con desgaste activo por fatiga superficial y contacto anémalo entre superficies lubricadas.

» Diagndstico técnico: se concluyé una condicion compatible con inicio de desgaste interno
anormal, probablemente asociado a fatiga superficial en contactos de engrane y aporte
secundario de componentes rodantes.

* Recomendacion de intervencidn: se propuso filtracién correctiva / cambio controlado de aceite
segun condicion, inspeccion programada del reductor en ventana de parada y aumento temporal
de frecuencia de muestreo para confirmar evolucion.

e Validacion posterior: en la muestra de seguimiento se buscé estabilizacion del conteo de
particulas y reduccién del material de desgaste tras la accion correctiva inicial.
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Conclusiones: El andlisis de aceite permitié detectar una condicion incipiente que todavia no se
manifestaba con la misma claridad en otras variables de monitoreo. Esto permiti6 tomar una
decision planificada en lugar de esperar una falla funcional del reductor. La principal aportacion fue
transformar una sefial débil de degradacion en una accién concreta de mantenimiento basada en
riesgo.

La intervencion recomendada redujo la exposicion a dafio progresivo de engranajes y rodamientos,
mejord la capacidad de planificacién del cliente y aporté evidencia técnica para justificar una
inspeccioén interna programada sin comprometer la continuidad del proceso. Como siguiente paso,
se recomienda mantener una estrategia combinada de tribologia + vibraciones + revision operacional
para confirmar la estabilidad de la condicién, proteger la calidad del producto y ajustar la frecuencia
de seguimiento segun criticidad.

Indicadores de impacto:

e Falla mayor evitada en activo critico: estimado.

e Parada no programada potencialmente evitada: 8 a 16 horas estimadas.

e Reduccion del riesgo de dafio secundario en engranajes/rodamientos: alta.

» Ahorro asociado por intervencién planificada frente a falla correctiva y pérdida de produccion:
USD 15.000 a 40.000 estimados.

e Mejora en capacidad de planificacion del mantenimiento: de reaccién a intervencion programada.
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