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Empresa

Somos una empresa de servicios de Ingenieria en Confia-
bilidad especializada en la aplicacion de Analitica Avan-
zada para la toma de decisiones en el mantenimiento y
proyectos de activos fisicos, optimizacion en la adminis-
tracion de recursos y aumento de productividad de nues-
tros clientes.

Nuestro compromiso es entregar informacion valiosa vy
oportuna presentada de manera simple y rédpida que per-
mita diagnosticar problemas, advertir incumplimientos,
disminuir pérdidas, ahorrar tiempo valioso y eliminar impre-
vistos.

Nuestra politica de excelencia operacional, aplicaciéon
de modernas herramientas con personal calificado y
trabajo estandarizado en normas ISO, garantizan a nues-
tros clientes contar con reportes confiables como una
herramienta estratégica en el camino hacia la Transfor-
macion Digital.




Servicios

Monitoreo
de Condiciones

Andlisis de Confiabilidad
de Activos

KPI Control del Ciclo de
Mantenimiento



Monitoreo de Condiciones

Diagnodstico de fallas mediante el Tridngulo de la Confiabilidad
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Contar con diagndsticos oportunos que permitan anticiparse a las fallas, evitar paradas no
planificadas y eliminar el imprevisto, es un requerimiento imprescindible en la industria.
Nuestro método validado de diagndstico de fallas mediante el Tridngulo de la Confiabili-
dad es una herramienta garantizada por MCK Analytics.

Existen muchas técnicas predictivas en el mercado, pero las estratégicas que componen el
Triadngulo de la Confiabilidad son tres; andlisis de vibraciones, andlisis de lubricantes e inter-
pretacion de imagenes termogrdaficas. Nuestro método de cinco fases garantiza a nuestros
clientes reportes confiables y oportunos, apoyo en el cierre de ciclo de las averias y efectivi-
dad del servicio de Monitoreo de Condiciones.

FASE 1: PRIORIZACION consiste en identificar los equipos criticos
de un proceso productivo mediante la utilizacidon de una matriz de
criticidad, donde se evalUa la ocurrencia por consecuencia en
términos de seguridad, medio ambiente, produccion y costos. A
cada uno de éstos tépicos, se les otorga una ponderacion en parti-
cular, dependiendo de los intereses de la empresa. El Tridngulo de
la Confiabilidad se aplicard sélo a aquellos equipos que resulten
altamente criticos como resultado de la evaluacion. A los equipos
que se resulten medianamente criticos se le pueden aplicar técni-
cas predictivas bdsicas. La frecuencia de las mediciones depende-
réd del estado de los activos y su de criticidad en el proceso. La
matriz de criticidad debe ser actualizada anualmente, ya que los
procesos productivos son cada vez mas dindmicos vy flexibles a los
cambios globales en los negocios.

FASE 2: RUTA DEL SENSOR Una vez que ya tenemos identificados
los equipos y su frecuencia de medicion, la segunda fase consiste
en revisar en detalle la “ruta del sensor”, que consiste en marcar
visualmente en terreno, todos los puntos donde se van a realizar las
mediciones, es decir, identificar claramente los descansos donde se
medirdn las vibraciones, los puntos de toma de muestras de lubri-
cantes e imagenes termograficas. Los datos obtenidos deben ser
validados por el personal especialista MCK, en términos de repre-
sentatividad de lo que realmente estd ocurriendo en la maquina y
comodidad de la medicion para los inspectores de terreno. Al
medir siempre en los mismos puntos, se garantiza una correcta
trazabilidad y andlisis de tendencias. Ademds, en esta etapa se
debe disenar, desarrollar y administrar el programa de prevencion
riesgos para cada industria en particular.

ANALYTICS




FASE 3: ESTANDARIZACION La tercera fase consiste en cono-
cer exhaustivamente la mdquina, evaluar su estado actual de
operacion y determinar sus limites admisibles de sinftomas opera-
cionales. En esta etapa se identifican los puntos de operaciéon
normal y anormal, revision de catdlogos, historial operacional,
vida Util, informacién de terreno y conversacion con el personal
de operacidon y mantencion. Esta informacion es evaluada por el
personal especialista MCK y es la base para determinar los limites
condenatorios o admisibles de operacion de los activos. En fun-
cion del tamano, potencia y velocidad, las mdqguinas son clasifi-
cadas en grupos normados por estandares ISO 18436-2 para el
andlisis de vibraciones, ISO 18436-4 para el andlisis de lubricantes
e ISO 18434-2 para el andlisis de imagenes termogrdaficas.

FASE 4. OPERACION Una vez que las primeras tres fases estén
completas, en conoOimiento y conformidad por el cliente, se da
inicio a la ejecucion del servicio Monitoreo de Condiciones. Esta
cuarta etapa consiste en realizar las rutas de monitoreo en terre-
no en cumplimiento estricto de los estdndares de seguridad. Las
anomalias detectadas de cardcter urgente son informadas de
inmediato al personal de la planta, para ser intfervenidas los
antes posible. Las anomalias de menor severidad son informadas
en dashboard sintetizados y priorizadas en mapas de calor. Esta
informacion debe ser incluida en los programas de manteni-
miento de corto y mediano plazo. Las érdenes de trabajo son
tratadas y evaluadas para controlar la agilidad de las interven-
ciones por el personal de mantenimiento.

FASE 5: CIERRE DE CICLO En la quinta y Ultima etapa, pero no
menos importante, se controla el Cierre del Ciclo de las averias.
No todas las fallas se resuelven con una sola accidén o ala prime-
ra; en algunos casos se debe avanzar paso a paso con varias
infervenciones, hasta lograr volver a una condicion operacional
de normalidad, por lo que es fundamental corroborar los resulta-
dos de las mantenciones. En esta etapa el personal MCK brinda
todo el apoyo en lo que fuera necesario para lograr cerrar el
ciclo, asegurando la efectividad y diferenciacion del servicio de
Monitoreo de Condiciones.
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‘Anélisis de Confiabilidad
de Activos

Prolongar la vida 0til de los activos hasta la vida de disefio

La Ingenieria en Confiabilidad tiene como objetivo final prolongar la vida Util de los activos
fisicos incluso mas alla de la vida de diseno. Los Andlisis de Confiabilidad son fundamenta-
les en el rol fiscalizador que debe asegurar un correcto punto de operacion y una optima
Estrategia de Mantencidon de los Equipos Criticos.

FASE 1: ENFOQUE Lo primero es priorizar el trabajo de andlisis
al identificar los focos criticos de pérdidas en los activos y sus
modos de falla, utilizando para ello métodos estadisticos prima-
rios, tales como los diagramas de Pareto y Jack Knife. En esta
etapa se debe profundizar tanto como sea posible, hasta lograr
acotar la falla, por ejemplo, a un mal funcionamiento de un
componente especifico o mal punto de operacidn del activo
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FASE 2: ESTRATEGIA Una vez que el activo se encuentra en
estandar de diseno, frabaja en un punto de operacion estable y
no presenta fallas agudas ni crénicas, el siguiente paso es calcu-
lar la fase de vida Util en la que se encuentra (rodaje, madurez o
vejez), determinar el periodo optimo entre intervenciones en
funcidon de los costos globales; correctivos mds preventivos y mé-
trica para el control de la confiabilidad y mantenibilidad del
activo. Para ello se utilizan métodos estadisticos secundarios de
andlisis mas sensibles, tales como las curvas Weibull de confiabili-
dad, mantenibilidad y tasas de fallas.

FASE 3: CONTROL EI Andlisis de Confiabilidad se concreta con
una sesidon RCM con el personal clave del proceso productivo,
donde se acuerdan y establecen los estdndares de operacion y
mantencién, rutas de inspecciones predictivas y KPI de control.
La estrategia ya optimizada del activo debe ser probada y mo-
nitoreada con programas pilotos, los cuales deben ser flexibles al
cambio, hasta lograr cumplir las metas propuestas en un inicio.
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‘KPI Control del Ciclo de
Mantenimiento

Lo que no se mide, no se puede mejorar

El desempeno de un equipo de mantenimiento se puede mediry evaluar mediante la revi-
sion periddica de indicadores (KPI) a través de la creacion de un Tablero de Gestion. El
objetivo de esta herramienta es controlar la disciplina en el ciclo de mantenimiento, lo
cual es clave para alcanzar las metas establecidas por las organizaciones.

INDICADORES Los indicadores de control de gestién permiten
conocer en tfodo momento lo que estd ocurriendo con la admi-
nistracion de los recursos asignados al personal de mantenimien-
to. Entre los principales indicadores controlados se encuentran el
cumplimiento del plan matriz y programa semanal, trabajo plani-
ficado, trabajo preventivo, capacidad programada, trabajo
pendiente, backlog, forwardlog, entre otros.

METRICA La métrica de los indicadores consiste en agrupar y
cuantificar los datos durante todo el ciclo del mantenimiento,
identificando en cada paso las fechas y estado en el sistema. La
contabilizacion de érdenes de trabajo, avisos de averia, hojas
de ruta, reservas, érdenes de compra, operaciones y HH, permi-
ten calcular un tablero de gestion infegrado de una organiza-
cion y el de sus puestos de trabagjo.

ANALISIS DE TENDENCIAS La evaluacién de tendencias se
realiza congelando semanalmente los programas de manteni-
miento donde se comparan las metas, con los resultados obteni-
dos al final del ciclo. El control de gestion mediante KPI es una
herramienta de excelencia operacional imprescindible hoy en
dia en la industria, ya que permite evitar problemas dificiles de
resolver y ayudan a direccionar los recursos en tiempo real.
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Herramientas

En MCK garantizamos el uso de las herramientas predictivas mds especializadas disponi-
bles en el mercado. Nuestros inspectores de terreno y analistas se encuentran certificados
para la utilizacién de herramientas y conocimiento de las técnicas predictivas. Todas
nuestras herramientas cuentan con las rutas de monitoreo previamente cargadas, facili-
tando la deteccidon de anomalias en terreno, lo que permite avisar de inmediato al perso-
nal de planta cuando se registra una emergencia. En los informes enfregados a nuestros
clientes, se indica de manera estandarizada la trazabilidad de las calibraciones al dia de
las herramientas y certificacion de nuestro personal especialista.



SKF Microlog Andalizador de Vibraciones
CMXA 75 (nueva generacion)

Certificada para uso en zonas peligrosas, la serie SKF
Microlog capta mediciones dindmicas (vibracion) y estati-
cas (procesos) de ruta y fuera de ruta, desde numerosas
fuentes y con todas las funciones.

Habilitfado para pruebas de impacto, registro digital, and-
lisis modal, equiliorado en varios planos, fase en varios
canales, aceleracion y desaceleracion, ensayos de parti-
da parada y desbalanceo.

Entrada triaxial simultdnea por cuatro canales con taco-
metro independiente permite reunir datos de forma mads
rapida y completa, sin necesidad de prolongar el tiempo
de recogida.

Procesador Marvell 806 MHz PXA320 para un funciona-
miento excepcionalmente rdpido.

SKF Software @ptitude Observer CMSW 7600
(nueva generacion)

Interfaz de monitoreo inteligente de SKF compatible para
andlisis de monitoreo on line y off line.

Posee todos los niveles de herramientas necesarias para
configurar un programa de monitoreo.

Permite almacenar y analizar informacién compleja de los
activos de manera rdpida, eficiente y confiable.

Nuevas reglas dirigidas a al diagndstico de engranajes vy
diente roto.

Mejora en visualizacién de topologia de la red en malla, lo
que facilita la resolucion de problemas. El nUmero de lineas
que se pueden seleccionar son 400, 800 o 1.600.

‘ FLIR Cdmara Termogrdafica E8-XT

Detector de infrarrojos de 76.800 pixeles (320%240).

Rango de medicion de temperaturas de -20°C a 550°C.
Imagen mejorada MSX con doble cdmara (6ptica mas
infrarroja).

Clasificacion IP54 de resistencia al agua y al polvo que
supera sin problemas la prueba de caida a 2 metros.
Autonomia de bateria de hasta 12 horas y gran almacena-
miento de imdagenes termograficas JPG.
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‘ SKF Lampara estroboscépica LED TKRS 20

El Flash brillante y potente proporciona una buena ilumina-
cion del objetivo a distancia, con un drea de visualizacion
enfocada, ideal para uso en exteriores.

Las tasas de destellos de hasta 300.000 por minuto, cubren
la mayoria de las aplicaciones de alta velocidad.

Con el cable opcional TKRS C1, el TKRS 20 se puede
conectar a un SKF Microlog.

La pantalla LCD facil de leer muestra la configuracion del
usuario y permite recuperar rdpidamente las diez memo-
rias de frecuencia de destello programables por el usuario.
Autonomia de bateria de hasta 12 horas.

SHELL ENEX Andlisis de Lubricantes minerales
LubeSDE

Andlisis y diagnostico de aceites usados y nuevos.
Medicidn de viscosidad, humedad, conteo de particulas,
desgaste de metales, contaminantes, aditivos, oxidacion,
sulfatacion, TAN, TBN, entre otros.

Evaluacion de tendencias en funcidon de los limites conde-
natorios.

Tiempo de respuesta mdaximo de 48 horas, luego de recibi-
da la muestra en nuestro laboratorio.

BAUR DTA 100C Anadlisis de Aceite dieléctri-
co para Transformadores

Ensayos fisico-quimicos, cromatografia cuba principal y
compuestos furdnicos.

Medicién de densidad, cromatografia de gases, rigidez
dieléctrica, tension interfacial, numero de neutralizacion,
factor de potencia y resistividad volumétrica (100°C),
entre oftros.

Cromatografia de alta precision para determinar la con-
centracion de compuestos furdnicos para determinar el
grado de polimerizacion del papel aislante.

Evaluacion de tendencias en funcion de los limites conde-

natorios.
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