Presencia de Barniz en las Maquinas Industriales

Un ataque que no lo veiamos
Por Juan Montiel

En visitas técnicas a diversas plantas industriales, hemos identificado un problema potencialmente
grave gue a menudo se pasa por alto desapercibido: el barniz.

El barniz es un problema serio que se forma cuando los aceites lubricantes se degradan debido a
factores como la alta temperatura, contaminacion, y oxidacion. Este deposito adherido a
superficies internas causa pérdidas, fallas de equipo, y desgaste en sistemas lubricados.

Este boletin analizara el fenomeno del barniz: su formacion, identificacion, y métodos para
prevenirlo o eliminarlo. Identificar el barniz puede incluir inspecciones visuales y analisis
avanzados. Para prevenir su_formacion, se deben controlar las condiciones operativas, usar
lubricantes de alta calidad, y mantener un programa de mantenimiento regular.

Este es el Boletin #243 de nuestro programa de Boletines Informativos mensuales. Todos los
boletines estan disponibles en formato pdf en hitps://www.widman.biz

Descargar iBooks — Descargar Kindle — Descargar PDF

El Problema: Barniz

El barniz es una sustancia delgada y pegajosa, que suele ser transltcida o tener un tono &mbar, y se
forma a partir de la degradacion (boletin 242) del aceite lubricante. A diferencia de los lodos, que
son més densos, oscuros, y faciles de identificar, el barniz es un enemigo sigiloso. Se acumula en
las superficies metalicas internas de los equipos industriales, compllcando eI funcionamiento de las
vélvulas, restringiendo el flujo de | - 15 '
aceite, causando desgaste, y generando
pérdidas operativas significativas para
las empresas.

Desde un enfoque quimico, el barniz
estd compuesto por moléculas
oxidadas, residuos polares insolubles,
subproductos acidos de la degradacién
térmica, y compuestos que resultan de
reacciones cruzadas con
contaminantes. Estas sustancias pierden su capacidad de disolverse en Ia base lubricante,
especialmente cuando se supera el umbral de solubilidad del aceite, lo que provoca su precipitacion
y/o deposicion.

Estas finas capas tienden a adherirse en areas donde hay altas temperaturas, bajo flujo de aceite,
superficies metélicas expuestas y falta de turbulencia, como en valvulas, bombas o tanques. Esta
caracteristica lo convierte en un problema complicado de detectar a tiempo y es responsable de
muchas paradas no programadas.

Formacién de Barniz

La formacion del barniz se produce a lo largo del tiempo, impulsada por diversos mecanismos
fisicoquimicos:
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Oxidacion del aceite lubricante: Cuando el aceite se expone al oxigeno, especialmente a altas
temperaturas, se generan radicales libres que atacan las
cadenas moleculares de los hidrocarburos, lo que resulta
en productos oxidados que son poco solubles.

Consumo de aditivos antioxidantes: Los aceites incluyen
antioxidantes, como aminas y fenoles, que ayudan a frenar
la oxidacion. Sin embargo, cuando estos se agotan, la
degradacion del aceite se acelera. Sin la presencia de
antioxidantes, el aceite pierde su estabilidad térmica.

Vi/IDMAN

Generacion de productos insolubles: Durante el proceso de oxidacién, se crean compuestos
polares que, al exceder la capacidad de solubilidad del aceite, se transforman en particulas
insolubles que guedan suspendidas en el sistema.

Depdsito en superficies: En situaciones de baja turbulencia o cuando la temperatura local es
mas alta de lo normal, estas particulas insolubles tienden a depositarse, formando capas de
barniz que son dificiles de eliminar.

Microdieseling: En sistemas hidraulicos que operan a alta presion, la implosién de burbujas de
aire produce micro-chispas térmicas o “micro-explosiones” Estas provocan oxidaciones
localizadas y contribuyen de manera significativa a la formacion de barniz.

Factores adicionales que contribuyen al proceso:

Temperaturas por encima de 80°C de forma constante
Presencia de agua emulsionada o libre

Contaminacion cruzada con otros aceites o combustibles

Mala ventilacién del tanque o sistemas con atrapamiento de aire
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Incremento de la temperatura en 500 dias de observacion de trabajo del cojinete de una turbina de

generacion eléctrica.

Quimicamente hablando, las altas temperaturas constantes y los picos de calor, junto con el oxigeno
(O,) presente en el sistema; metales como el hierro y el cobre que se calientan y actéian como brasas
en medio del aceite; la presencia de agua, combustible, y otros sélidos, provocan la ruptura de las
cadenas moleculares del aceite (oxidacion térmica). Esto da lugar a radicales libres, que son muy
inestables y tienen electrones (e) disparejos, siempre en busca de algo con qué unirse.
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Estos radicales libres, también conocidos como mondmeros, son reactivos, y estan listos para
unirse. Cuando se juntan, forman oligémeros que son moléculas mas grandes, inestables y polares
(siempre buscando unirse a mas).

Si mantenemos las condiciones de temperatura y otros factores mencionados, estos oligémeros
comienzan a entrelazarse poco a poco, reproduciéndose de manera exponencial y formando cadenas
mas grandes o polimeros, que son los responsables de la formacion del barniz insoluble. Esto es el
verdadero problema que enfrentamos.

Aceite Base + Oz + Calor (A) — Radicales libres (Monomeros) — Olijgomeros — Barniz Insoluble (Polimeros)

Para explicarlo de manera sencilla, pensemos en un juego muy conocido como Lego®. Los
mondmeros son como las piezas sueltas (inestables y faciles de unir), los oligémeros son pequefias
estructuras de 2 a 10 piezas (en nuestro caso, de 2 a 10 monémeros), y el barniz o polimeros es una
estructura mucho mas grande y rigida, ya consolidada, que queda pegada a la superficie.

(Calor +
Oxigeno +
Metales)

Oligémeros
(productos
oxidados, aun
solubles)

Aceite nuevo

Dentro el equipo, por ejemplo, en un rodamiento con el cojinete se ve aproximadamente asi:

Oil Film

el i o iy

Al principio se comienza a formar el barniz y poco a poco incrementa el mismo
incluso haciendo desplazar al rotor y achicando el paso del aceite, la consecuencia
sera critica si no se limpia.

Al principio y hasta la etapa intermedia, los oligémeros todavia no son s6lidos ni pegajosos, pero ya
no son completamente solubles. Esto significa que comenzardn a generar un alto nivel de barniz sin
que necesariamente haya depdsitos visibles. Por eso, si en esta fase detectamos barniz en el
laboratorio y decidimos cambiar de aceite, el indicador de barniz (MPC) bajara de inmediato.

Si no cambiamos el aceite, se provoca una disminucion en la transparencia del aceite y un cambio

gradual en su color, oscureciéndose poco a poco. En esta etapa "intermedia”, el MPC puede mostrar
resultados positivos, a veces bastante altos, lo que podria llevarnos a una zona critica, incluso sin
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depdsitos visibles. Sin embargo, en este punto, ya podemos identificar problemas relacionados con
el aumento de temperaturas.

A medida que los oligébmeros se acumulan y forman cadenas mas largas, convirtiéndose en
polimeros, estos se adhieren a superficies calientes o de bajo flujo, y en esta etapa, los barnices se
vuelven insolubles.

¢Por qué este problema crecié en la industria?

Estos afios el problema fue incrementando debido a que la
tecnologia de los aceites también fue mejorando en muchos
aspectos, pero también destapd un aspecto que, si bien no
era desconocido, pasaba desapercibido ya que los equipos
tendrian que haber estado muy descuidados para ser
evidentes, Ahora el problema sigue pasando como no
reconocido por encargados, administradores y técnicos, y
logran identificar solo cuando el dafio es muy grande, luego §
de haber tenido muchas hipétesis respecto de los dafios a
causados.

Algunas de las razones por las que han surgido estos problemas de barniz en los equipos son:
1. Cambio en los aceites bésicos: de Grupo | a Grupo Iy I

En las Gltimas dos décadas, los aceites base del Grupo I, que son
mas aromaticos y contienen impurezas, estan siendo
reemplazados (por su calidad en general) gradualmente por los
de Grupo Il y I11. Estos ultimos tienen:

« Menos compuestos aromaticos y azufre (1% en
comparacion con el 20% a 35% de los de Grupo I).

« Un menor contenido de compuestos polares, lo que significa
una solubilidad natural reducida.

« Un mayor indice de viscosidad y estabilidad térmica, lo que 3¢
resulta en una baja solubilidad de productos oxidados (baja polaridad).

Los aceites modernos, son de mejor calidad, pero tienen menos capacidad natural para mantener
disueltos los subproductos oxidados, lo que facilita su precipitacion y transformacién en oligémeros
y, eventualmente, en barniz (polimeros). En resumen, aunque los aceites de hoy parecen mas
“limpios”, en realidad forman barniz mas rapidamente.

2. Temperaturas de operacion més altas

Los sistemas modernos estan disefiados para funcionar con mas potencia, menos volumen de aceite
y ciclos mas largos, lo que resulta en:

«  Temperaturas mas altas y sostenidas (> 80 °C en muchos sistemas)
«  Zonas especificas que se calientan considerablemente mas (como en valvulas, bombas y bujes)
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» Las empresas requieren una mayor produccion de bienes, lo que significa que se exigira al
méaximo la capacidad productiva.

Este aumento de temperatura acelera de manera
exponencial la oxidacion del aceite, generando mas
compuestos polares y, por ende, una mayor tendencia a la
formacion de barniz.

3. Formulaciones con aditivos menos robustos o mal
equilibrados

» Algunas formulaciones modernas de ciertas marcas, ya
sea por razones de costo o por restricciones medioambientales, han reduudo la cantidad de
ciertos aditivos (como fenoles, aminas, detergentes, etc.) o utilizan versiones mas econdémicas.

» Algunos de estos aditivos pueden actuar como precursores en la formacion de barniz. Por
ejemplo, los aditivos polares, que en muchos casos son beneficiosos por su afinidad con los
metales, también pueden contribuir a la
produccién de barniz una vez que comienza
el proceso de oxidacian.

Por lo tanto, hay menos capacidad para resistir la
oxidacion y dispersar los insolubles, lo que
aumenta el riesgo de formacién de barniz.

4. Intervalos de cambio extendidos y mantenimiento limitado

Muchas industrias estan adoptando politicas de “lubricacion extendida” en busca de eficiencia de
costos, a menudo mas alla de lo que el lubricante puede soportar. Esto implica:

+ Mayor tiempo (a veces excesivo) entre cambios de aceite.

«  Presupuestos reducidos para analisis regulares.

» Menos atencion por parte de algunas empresas a la filtracion, proteccion de respiradores y
limpieza mecénica de tanques.

El barniz necesita tiempo y condiciones adecuadas para formarse, adherirse y consolidarse sin ser
detectado. En un laboratorio, es crucial analizar de manera exhaustiva el aceite, no solo pardmetros
como la viscosidad o acidez. Debemos evaluar todas las propiedades fisico-quimicas del aceite para
determinar su capacidad de soportar largos periodos. En este documento, también debemos tener en
cuenta factores como la presencia de oligbmeros, barniz, la reduccién de aditivos, la limpieza SO,
el desgaste, y la humedad, entre otros.

5. Sistemas méas compactos y con menor volumen de aceite

Los equipos modernos, que son mas potentes gracias a la tecnologia, utilizan sistemas mas
pequefios con un menor volumen de lubricante, lo que provoca:

«  Mayor estrés térmico por litro de aceite.
« Menor margen para diluir contaminantes o subproductos.
» Mayor densidad de oxidacién por ciclo.

Asi, el barniz se convierte en un subproducto casi inevitable si no se implementan medidas activas.
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6. Contaminacion cruzada y aceites incompatibles

El uso de diferentes marcas o tipos de aceite en el mismo sistema (ya sea por mezcla accidental o
por un “relleno” -topping-off - incorrecto) puede dar lugar a:

* Incompatibilidad entre aditivos.

» Reacciones cruzadas que generan lodos o barniz.

» Precipitacién de compuestos polares que estaban en
equilibrio.

Esto es especialmente critico en turbinas, compresores o
sistemas hidraulicos sensibles.

7. Desconocimiento del fendmeno o falta de analisis adecuados
En afios pasados:

» El barniz estaba presente, pero no se diagnosticaba adecuadamente.

* Se atribuian muchas fallas al “desgaste normal” o a problemas mecanlcos 31mplemente por no
entender la situacion.

« Laidea de mantenimiento era mas reactiva que preventiva,
y definitivamente menos proactiva.

» No habia pruebas confiables que nos indicaran la presencia
de barniz.

» Hoy en dia, contamos con herramientas como MPC, Ruler,
FTIR, entre otras, que nos ayudan a identificar problemas
gue antes pasaban desapercibidos.

Por lo tanto, ahora hay un mayor nivel de deteccidn, lo que hace que parezca que el problema es
mas comun.

Cuadro de Presencia de Barniz y sus Sintomas por Zona

Zona con presencia de Barniz Sintomas Operativos Tipicos 0 Posibles
Aumento de temperatura sin causa aparente, friccion excesiva, desgaste
prematuro, mayor consumo de energia e incremento de vibraciones

Cojinetes y bujes de alta carga

Vaélvulas servo o terminales de Respuesta erratica o lenta, valvulas que se “pegan” o se traban, ciclos
precision inestables o desincronizados

Céamaras de control de presion / Pérdida de presion o inestabilidad, paradas repentinas por fallo de regulacion,
actuadores hidraulicos comportamiento erratico de actuadores.

Reduccion de eficiencia térmica, sobrecalentamiento progresivo, descontrol de

Intercambiadores de calor - :
temperatura, bloqueo parcial de pasos de aceite.

Conductos con zonas muertas o de Formacién de barniz latente, suciedad reactivada en picos de temperatura,
bajo flujo contaminacion secundaria de aceite limpio.

Paredes internas de tanques con baja ~ Contaminacidn del aceite nuevo, tincion o turbidez del aceite, reaparicion
agitacion répida de barniz tras cambios de aceite.

Bombas centrifugas, de engranajeso  Ruidos anormales, pérdida de eficiencia volumétrica, fallas mecanicas en
paletas arranques en frio.

Reguladores de velocidad / sistemas Paradas no programadas, oscilaciones de carga, pérdida de control fino de la
de control en turbinas operacion.

Sensores y transmisores de presion o Alarmas falsas o inconsistentes, lecturas erraticas, mantenimiento innecesario
temperatura por diagndsticos equivocados.
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Pruebas técnicas para detectar presencia de Barniz

Para confirmar la presencia de barniz, es necesario realizar pruebas
especificas que van més all& de un simple analisis elemental:

+ MPC (Membrane Patch Colorimetry): Esta técnica filtra una muestra de
aceite a través de un papel de membrana y mide el cambio de color que
ocurre debido a los compuestos oxidados. (ASTM D7843)

Este indicador es clave para determinar la presencia de barniz. Sin embargo, para
respaldar este hallazgo, se pueden utilizar otros indicadores que nos ayudaran a
identificar si se estd creando un ambiente propicio para la formacion de barniz:

* FTIR (Espectroscopia de Infrarrojo por Transformada de Fourier): Mide la presencia
de productos oxidados, nitrados o sulfatados.

* RPVOT (Rotating Pressure Vessel Oxidation Test): Mide la resistencia restante del aceite a la
oxidacion.

* AN (Acid Number): Un namero acido >1.0 mg KOH/g muestra fuerte oxidacién y potencial
formacion de barniz.

* Ruler (Remaining Useful Life Evaluation Routine): Esta prueba mide directamente la cantidad
de antioxidantes restantes en el aceite. Permite estimar la vida util remanente del lubricante.

Indicadores tipicos normales, precaucion y valores criticos

Indicador Normal Precaucion Critico
MPC <15 15-30 >30
FTIR Oxidacién <5 Abs/cm 5-7 Abs/cm >7 Abs/cm
RPVOT >50% 50-25% <25%
AN <0.5 0.5-1.0 >1.0
Ruler >50% del nuevo 50-25% <25%

Fuente: Widman International SRL. Los valores son referenciales y solo son para guiar al ingeniero sobre estandares,
para una solucién a medida se tendra que calcular especificamente el caso segUn varios factores como criticidad del
equipo, tiempo de trabajo, objetivo de rendimiento, entre otros.

Membranas del MPC mostrando los diferentes niveles de barniz dentro el equipo
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Fuente: Fluitec, Varnish potential https://www.fluitec.com/solutions/fluid-enhancement/
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Costos y riesgos de no tomar accion ante el problema de presencia de Barniz en los equipos

Costo de repuestos y su reemplazo, que en muchos casos puede ser bastante elevado. Esto incluye
valvulas, servovalvulas, actuadores, bombas, cojinetes, entre otros. En el caso de las turbinas, estos
costos pueden dispararse.

Paros no programados son otra historia. A veces surgen de emergencias cuando el dafio es
realmente grave. Solo el hecho de detener la operacion y realizar la limpieza puede llevar varios
dias, y el costo de no producir se vuelve alto, considerando el lucro cesante o el costo de
oportunidad. Es decir, lo que la empresa deja de ganar al detenerse. Ademas, hay que destinar
recursos “no programados”, como personal, laboratorios urgentes, transporte aéreo, y compras que
no se pueden negociar de manera 6ptima, hasta que se reinicien las operaciones.

Reemplazo total del lubricante, es otro tema critico, especialmente en turbinas de generacion o
compresién, donde el costo por el volumen de lubricante utilizado es extremo. Comprar 6 mil, 11
mil o incluso 20 mil litros de lubricante es un gasto significativo si no esta planificado, por lo que
siempre se trata de un costo adicional que se prefiere evitar.

Fallas en sensores y controles automaticos, junto con indicadores de falsos positivos y diagnosticos
erroneos, pueden llevar a pérdidas productivas. Esto resulta en la necesidad de analisis adicionales,
revisiones no programadas y una frecuencia de supervisiones mucho mas alta.
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¢Como se puede eliminar el barniz?

Hay diferentes formas contrarrestar la presencia de barniz, mencionare desde la menos efectiva a la
que hoy en dia da mejores resultados, en ese orden y de las que mas conocemos para mostrar:

Método Ventajas Desventajas
Cambio de Solucidn rapida y simple, Mejora No elimina barniz adherido e insoluble, el
aceite momentanea del aspecto del aceite aceite nuevo se contamina rapidamente, no
detiene la causa raiz
Filtracion Remueve barniz que est4 en forma de No elimina barniz ya adherido e insoluble,

electrostatica escamas, funciona en linea sin detener
operacidn, bajo consumo de energia

puede ser sensible a humedad y
contaminantes, requiere monitoreo constante,
no atacara oligémeros ni polimeros muy
adheridos.

Filtracién con  Ya trabaja sobre oligomeros y algunos
resinas polimeros, reduce la tendencia a formar
barnices.

Necesita recambio periédico de resinas,
instalacion de equipos, un bypass dedicado
Requiere instalacion de filtros y monitoreo
constante para identificar taponamientos.

Tratamiento Disuelve barniz adherido insoluble y en

Quimico* etapa de oligémeros, restaura
antioxidantes si éstos se perdieron,
trabaja sin paro de la maquina, ingresa a
lugares de alto flujo y otros de menor
flujo.

Pudiera liberar barniz de forma masiva.
Habré que estar atentos a filtros los primeros
momentos, requiere personal capacitado y
monitoreo continuo para que el barniz
reabsorbido no vuelva en futuro a
polimerizarse.

* Para el caso del tratamiento quimico observamos que la formula de la empresa Fluitec® con su formula
Solvancer® es la patente mas efectiva ahora conocida en el mercado entre otras.

DECON® con formula Solvancer®

En nuestra experiencia y con casos muy interesantes hemos podido observar la efectividad de este
producto de la empresa Fluitec, en los diferentes equipos, teniendo una versatilidad en su aplicacion
desde turbinas, pasando por equipos hidraulicos, cajas de engranajes, etc. en diversos segmentos de

la industria.

La dosificacion necesaria (normal) es de entre el 3 al 5% del volumen total de aceite (para

viscosidades livianas), y en sus diferentes
versiones Decon® re-aditivara segln la
aplicacién, asi una turbina necesitara por
ejemplo aminas y fenoles, una caja de
engranajes necesitara un aditivo EP (extrema
presion) o un sistema hidraulico necesitara
aditivos antidesgaste (A/W).

Este producto procede a la disolucién de
barnices bajo el principio de solubilidad de
Hansen, donde utilizando el sentido de la
polaridad de “lo similar disuelve lo similar”,
es aplicado para volver los oligémeros y
polimeros a reincorporarlos al aceite.

Este principio de Solubilidad considera una
combinacion de fuerzas intermoleculares.

La Presencia de Barniz en las Maquinas Industriales
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Para explicar lo mas facil posible, es si dos cosas se van ha disolver juntas entonces tienen que tener
muy similares estos numeros: su fuerza eléctrica (como los imanes), su fuerza de “amistad” (como
se abrazan las moléculas) y su fuerza de dispersion (como se mueven entre ellas).

Entonces la “magia” de solvancer es tener mismos nimeros de las 3 variables con lo cual sin ser
barniz, actGa con el mismo principio de solubilidad, y es asi que puede quitar hasta los depdsitos
mas duros del equipo. Decon®, va buscando oligdmeros y polimeros tanto en el aceite como en las
superficies con deposito. Las moléculas de Decon® “abrazan” a las moléculas del barniz y como se

parecen, los disuelve, Fecha de la Muestra 10-Apr-25 03-Abr-25 02Abr2s ]
entonces el barniz deja de lF:ec:a gef;ecepcidn g; -mav-gg 1;-:;»-52 1;—:;»:2
H A echa del Reporte -May- 17-Apr- 17-Apr-
Ser pegajoso, por tanto esta e
el proceso de mejora. N. °de SIF
Tiempo de Unidad 30157 30024 30000
. I TiemEo del Aceite 30157 30024 30000 1
En un caso muy reciente de Marca de Aceile
los varios que hemos sty ol
trabajado, observamos que Aceite Agregado _
. Filtro Not Applicable
la empresa a quien Cambio de Aceite Not Changed Not Changed Not Changed
asistimos, usaba en una de N. °de Orden
i Metales (ppm)
sgs turbinas, marca Hierro (Fe) <1 <1 <1
Siemens, 5400 litros de un Crémo (C) 21 < 1
aceite I1SO 46 de buena Plomo (Pb) <1 <1 <1
H Cobre (Cu) <1 <1 <1
pe/rfc:jrmggce_;lli hablz:;I estado Estafio (Sn) o i =
mas ae mi oras de Aluminio (Al) <1 <1 <1
trabajo, el equipo de planta s:qtue' /<\Ni) <} <: <1
hace tiempo habl’a Tit{;r?it() (g)i) :1 :1 :1
implementado un programa Vanadio (V) <1 <1 <1
mi Pruebas Fisicas
de segumjlentO por . Viscosidad (cSt 40C) 422 42.0 43.9
laboratorio y fueron viendo solidos <01 <01 o
los indicadores. Contaminantes (ppm)
Silicio (Si) <1 <1 <1
Sodio (Na) 1 1 2
Vemos el resumen de esos Potasio (K) 2 <1 <1
laboratorios en la en la tabla Ad,i&i;'°:e(s'?§'(',3, ) 1 1 1
. s < < <
adjunta, donde ademés de o e v , .
los indicadores de soporte Bario (Ba) <1 <1 2
podemos observar el indice ;ﬁ;":;;"’ < i 4
del MPC (Membrane Patch Molibdeno (Mo) <1 <1 <1
Colorimetry) que ingresa a Boro (B) <5 <5 <5
. Contaminantes
la zo_na_de precaucion: 17 Agua (%) i <0.05 08
gue indica la presencia de pffff E|f|ga§ / Quimicas
barniz Numero de Acido (mgKOH/q) 0.13 0.16 0.18 I
) Oxidacion (Abs/0.1 mm) 2 2 3
Conteo de Particulas
Ap|icam05 el producto 1SO 4406 Ratin 15/14/11 17/14/10 19/16/11 |
® 0 > 4 Micron (Particulas/ml) 266 641 2845
Decon® al 3’7 % del A > 6 Micron (Particulas/ml) 115 147 505
volumen total de aceite, > 14 Micron (Particulas/ml) 18 10 12
Iuego de 24 hrs. volvimos a > 21 M?cron (Partikulas/ml) 6 4 3
> 38 Micron (Particulas/ml) <1 <1 <1
tomar una muestra para Ty
identificar la mejora, yen embrane Patch Colorimetry 36 5.0 17.0
ese tiempo ya habia bajado facllodiio | _ _ _
a5en la prueba del MPC y
a la semana de la aplicacién
la prueba arrojaba un nimero de 3,6. Es decir el impacto para mejora fue de inmediato.
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Los indicadores de temperatura y vibraciones se estabilizaron y lograron controlar la operacion de
la turbina, es un caso donde los ingenieros de planta estaban buscando algunas alternativas para
contrarrestar la aparicion de barniz en su sistema, y se logré mostrar que el tratamiento quimico con
esta formula da buenos resultados.

Aqui vemos el Comportamiento de la Temperatura antes y después de la aplicacién del tratamiento
quimico con la formula de Decon®, antes es un comportamiento muy irregular y con alta
temperatura, luego es mas uniforme y la operacion baja y se estabiliza.

Temperature Behavior Before and After DECON Application
i —e— Temperature
: === DECON Application
85}

80

751

Temperature (°C)

65

60

Q 20 40 60 80 100
Time (Observations)

Conclusiones

El barniz es un enemigo silencioso que puede afectar incluso a los equipos industriales mas
avanzados y sofisticados. Y esto puede suceder incluso cuando el aceite parece estar “en buenas
condiciones” segun indicadores basicos como la viscosidad o la limpieza ISO. Lo realmente
preocupante no es solo que esté presente, sino que puede ocultarse facilmente (barniz) hasta que ya
ha causado dafios significativos: valvulas atascadas, bombas que pierden eficiencia, cojinetes que se
sobrecalientan, y paradas inesperadas.

Las causas de este ataque son variadas, pero se relacionan principalmente con el avance en la
tecnologia de aceites, el aumento de las temperaturas de operacion, la extension excesiva de los
intervalos de cambio y la falta de analisis especificos como MPC y Ruler (u otros de soporte).

La buena noticia es que podemos combatir y prevenir el barniz. Hoy en dia, existe tecnologia
quimica que lo elimina de manera efectiva, junto con estrategias de mantenimiento proactivo.

El barniz es una amenaza creciente, pero que podemos controlar. Ahora sabemos cdmo
identificarlo, prevenirlo y eliminarlo. No actuar puede resultar costoso; actuar a tiempo puede
significar un ahorro de miles de dolares, menos paradas, mayor confiabilidad y una vida Util mas
larga para el equipo. Lo crucial es reconocer el problema antes de que se vuelva irreversible.
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Recomendaciones

a. Nunca evalue un aceite solo por su viscosidad o acidez, incorporar analisis de MPC y Ruler u
otros de soporte en sistemas criticos para anticipar al barniz antes que cause dafios.

b. No cambie el aceite sin limpiar el sistema, si hay barniz adherido, el nuevo aceite se
contaminara y el problema se repetira. La limpieza interna debe ser parte del proceso.

c. Considerar aceites formulados con alto indice de solubilidad Hansen, estos aceites tienen mejor
capacidad de mantener disueltos los compuestos polares y oxidados.

d. Siya hay presencia de barniz, aplicar un tratamiento quimico especializado, férmulas como
Decon® (Solvancer) han demostrado alta eficacia sin necesidad de parar el equipo, siempre que
se controlen los filtros y se acompafie con monitoreo.

e. No mezclar aceites incompatibles ni haga top-ups (rellenos) sin control, las reacciones entre
aditivos distintos pueden acelerar la formacion de barniz y generar lodos.

f. Capacite a sus operadores y técnicos sobre este fendémeno, un equipo bien entrenado puede
prevenir dafios mayores simplemente con una mejor interpretacion de datos y sintomas
tempranos.

g. Establece un plan proactivo, no reactivo. El barniz no es un problema puntual, es una
consecuencia acumulativa. Un programa de monitoreo y prevencién constante es la mejor
inversion.

Desde Widman International, seguimos comprometidos en acompafiar a cada uno de ustedes no solo
en la venta de lubricantes de alta calidad, sino en construir sistemas de mantenimiento mas
inteligente y rentable.

Widman International SRL contribuye a la capacitacion de los ingenieros y usuarios en la industria
para mejorar su competitividad. Para mayores informaciones practicas, visite nuestra pagina Web:
www.widman.biz

Si usted conoce a otra persona que estuviera interesada en recibir estos boletines, favor escribir a
info@widman.biz. Si no quiere recibir estos boletines mensualmente, puede escribir a
info@widman.biz con la palabra “remover” en el asunto.

La informacidn de este boletin técnico es de Unica y completa propiedad de Widman International
S.R.L. Su reproduccién total o parcial sélo sera permitida a través de una solicitud a
info@widman.biz no permitiendo gue esta altere en sus caracteristicas ni su totalidad.
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