
partir de la 11 Guerra 1M1un-

dial, la industria manufac-

turera inicia su rampa de

desarrollo realmente sor-
prendente. La tecnología se alimenta
a sí misma y tenernos procesos cada
vez más complicados que nos permi-
ten obtener materiales y equipos más
sofisticados, siendo estos elementos
los que, de una u otra forma, pasan a
formar parte del proceso productivo
o de control. Es el cielo que se reali-
menta y que ha conseguido que el
crecimiento industrial y tecnológico
haya sido exponencial en esta última
etapa del siglo XX.

Asimismo, durante la segunda
mitad de este siglo, se va pasando
paulatinamente de un mercado de de-
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Í3adad, donde lo más im-

portante era producir y

producir sin una preocu-

1 ción excesiva en el coste,

a un mercado de oferta

donde aparece la compe-

tencia industrial y no sólo

hay que producir, sino ha-

cerlo bien y con el menor

coste posible, tratando de

situar nuestra oferta entre

las más competitivas del

mercado. Si éste era ya un

hecho en las economías

nacionales con barreras

arancelarias protectoras, se

ha visto fuertemente incre-

mentado con la interna-

cionalización y globaliza-

ción de los mercados.

Ahora, estrategias basadas

demanda el fabricante suma al coste
de producción, de un determinado
bien, el beneficio que considera razo-
nable obtener y como resultado obte-
nemos el precio de venta final del
producto.

En un mercado de oferta, tan só-
lo tenemos que cambiar uno de los
sumandos al otro lado de la igualdad
y ahora puesto que el precio va a ve-
nir fijado por el mercado, el beneficio
será el resultado de restar el coste de
ese precio ya fijado. Es decir, nuestro
beneficio será tanto mayor, cuanto
menor sea el coste necesario para
producir el bien.

Sin duda, matemáticamente am-
bas ecuaciones son la misma, pero
evidentemente reflejan realidades dis-
tintas. Algo parecido ocurre en el
mercado con la calidad y el plazo de
entrega. Si acaso, incluso con más ra-
dicalidad, no superar unos determi-
nados niveles exigidos por los clientes
dejaría el producto fuera de mercado
incluso con precios sensiblemente
más bajos.

en el precio, en la calidad y en el pla-
zo de entrega están al orden del día y
todas ellas están íntimamente afecta-
das por el concepto de coste de pro-
ducción. Características como las
mencionadas han pasado de ser defi-
nidas por el suministra-

dor a ser determinado'

por el mercado o, lo que

es lo mismo, por el su-

ministrado. Es decir, lo

que antes podía ser ur

ventaja competitisa,

ahora es un requeri-

miento del mercado.

Tomemos como
ejemplo el precio y vea-
mos su comportamiento
en ambos tipos de mer-
cado. En un mercado de
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Precio

Beneficio

Figura 1. Precio, Coste, Beneficio

Precio

En todo este entorno de compe-
titividad es donde se toma conciencia
de que el Mantenimiento es impor-
tante en la producción y que la apli-
cación de buenas técnicas de Mante-
nimiento llevará a menores costes,
mejores plazos de entrega, niveles de
calidad más homogéneos y otras me-
joras considerables.

Con frecuencia se ha entendido

el Mantenimiento como un gasto

inevitable, algo que hay que sufrir, se

ha aceptado que las instalaciones se

estropean, se paran y que lo que tene-

mos que conseguir es arreglarlo lo an-

tes posible para seguir produciendo.

Sin duda esto está cambiando, y así

lo confirman el éxito de corrientes fi-

losóficas en el ámbito del Manteni-

miento como TPM (Total Productive

.1laintenance) y RCM (Reability Cen-

o red Maintenance) que han servido

romo mínimo para realizar profun-

das reflexiones sobre el Manteni.-

iniento y su papel vital en la activi-

dad industrial.

El primer cambio de mentalidad

sliiilá sea dejar de considerar la fun-

icín del Mantenimiento como un

.i;tu inevitable y contemplarlo como

,tn,a inversión rentable que contribu-

a aumentar la productividad. Y

^r esto hay que prestar la adecuada

isa en este departamento, a las

a la formación del personal
tenimiento, a la tecnología

a r.annentas de las que dispone más
del martillo, el destornillador y la

inglesa. No menos importante

Mercado de demanda

Coste

Mercado de oferta

Beneficio

Coste

será prestar atención a la motivación
de este personal cuyo trabajo puede
ser especialmente poco reconocido ya
que está bastante extendido el pensa-
miento de que, cuanto todo va bien,
es porque así tiene que ir y cuando
algo va mal nos preguntamos qué de-
monios hacen los de Mantenimiento.
Es importante el reconocimiento del
trabajo de este departamento.

2. OBJETIVOS
Según la AEM (Asociación Espa-

nola de Mantenimiento), el objetivo
del Mantenimiento es "Lograr con el

-menor coste posible, la máxima segur'

dad para el personal y las instalaciones
y el máximo respeto para el medio anm
biente, el mayor tiempo posible de fun-
cionamiento correcto y eficiente de estas
instalaciones".

No trataremos los aspectos rela-

cionados con la seguridad de las per-

sonas y el medio ambiente que, sin

duda, siempre serán de la máxima

prioridad y que no admiten ningún

tipo (le excusa a la hora de dotar

de los recursos necesarios para que

dicho nivel de seguridad y respeto al

medio ambiente alcance los mínimos

exigibles.

Pero sí es objetivo de este artícu-
lo contemplar exclusivamente el as-
pecto económico del Mantenimiento
y sus repercusiones, también econó-
micas. Según esto y de acuerdo con la
definición de la AEM, se trata de que
reducir al máximo los costes debidos
a las paradas de la maquinaria y deci-

mos "paradas", ya sean programadas

o accidentales o el resultado de una

avería. Se trata también de limitar el

deterioro de la maquinaria. Y por úl-

timo, se trata que el departamento de

Mantenimiento también asesore en el

proyecto, gestión y puesta en marcha

de nuevas instalaciones realimen-

tando el sistema con la experiencia

obtenida en la instalación existente y

el conocimiento del proceso de pro-

ducción.

En definitiva, se trata de conse-
guir que las máquinas estén a disposi-
ción de producción el máximo tiem-
po posible con el máximo nivel de
prestaciones.

3. COSTES
Un hecho que oscurece especial-

mente la importancia del Manteni-
miento es que sus costes parecen fá-
cilmente medibles, mientras que los
beneficios obtenidos por el hecho de
llevar una buena política de Manteni-
miento quedan inmersos en la propia
productividad y no son fácilmente

icables.identif

Respecto a los costes de Man-

tenimiento, hay que distinguir los

costes generados directamente por

Mantenimiento, es decir, materiales

de repuesto, mano de obra, forma-

ción, energía, herramientas, consu-

mibles y subcontratación, conocidos

como los costes directos y los indi-

rectos relacionados con el Manteni-

miento o con la ausencia de Mante-

nimiento conocidos como costes

indirectos y que son mayores que los

directos y muchas veces no conside-

rados, o no en su justa medida. Algu-

nos autores lo han dado en llamar el

iceberg del Mantenimiento, ya que

normalmente es más grande la parte

que no se ve que la que se ve, aunque

sea de más difícil cuantificación. Los

costes indirectos se pueden dividir a

su vez en

Costes inducidos , que son:
las pérdidas de producción

por pérdida de material en curso, por
recortes, por disminución de velo-
cidad.

i
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Costes
directos Materiales

Energía
Mano de obra

Formación

Subcontratación

Perdidas de
producción

Costes Energía Calidad

i nd uci dos
Seguridad

Medio ambiente

Daños de la instalación

Acortamiento vida útil

Gastos financieros

Lucro cesante
Costes de

Oportunidades Pérdida imagen

Figura 2. Iceberg del ma,

- el sobrecoste energético por
nuevas arracadas y pérdida de eficien-
cia de la instalación.

- deterioro de la calidad.
- pérdidas de seguridad y acci-

dentes.
medio ambiente.
deterioro de la instalación por

los daños causados por una avería.
envejecimiento prematuro de la

instalación como consecuencia de un
funcionamiento no óptimo.

gastos financieros, debidos a los
retrasos en las entregas.

Costes de oportunidad, que son
el lucro cesante, entendido co-

mo coste por los beneficios no obte-

Concepto res r»
Producción 20.000 unidades
Ingresos por ventas 7.000 mili.

Costes de explotación 6.500 mili.
Resultado de la explotación 500 mill. (7,14%)

nidos consecuencia de una menor
producción y por tanto de una me-
nor venta. Este es un componente es-
pecialmente importante para aquellas
empresas de proceso continuo que
trabajan al límite de capacidad.

- la pérdida de imagen, debida a
pérdidas de calidad y retraso en las
entregas comprometidas

Lo que se ha llamado costes indi-
rectos se convertirán en el apartado
"Beneficios derivados del Manteni-
miento" si se consigue que la instala-
ción esté en su punto óptimo de fun-
cionamiento. El objetivo de cualquier
estrategia de Mantenimiento deberá
estar encaminada a reducir al míni-

1

icremento
20 . 200 unidades (+1%)

7.070 mili.

6.520 mili.
550 milL (7,78%) (+10%)

Tabla. 1. Análisis de rentabilidadpara un incremento del 10o en producción

mo el conjunto de estos costes. Por
tanto, una buena gestión del Mante-
nimiento tratará de conseguir éxitos
en el área donde más coste hay, es de-
cir en los costes inducidos y de opor-
tunidad.

Lógicamente, este planteamiento
I es distinto según la empresa de la que

se trate y el sector de actividad en el
que se encuentre, aunque esta simpli-

ficación es válida para la mayoría de

las industrias de proceso continuo.

Se da la circunstancia que estas
empresas trabajan normalmente al lí-
mite de su capacidad. El capital tiene
que hacer fuertes inversiones que al-
canzan su rentabilidad cuando la pro-
ductividad es muy alta y por tanto el
punto muerto de rentabilidad suele
estar cercano al de producción en el
mejor de los casos. Por esto, un pe-
queño aumento en el índice de pro-
ducción suele revertir en aumentos

j significativos del beneficio, una vez
que los costes fijos de producción ya
han sido superados. Sirva como
ejemplo la tabla 1 en la que puede
verse en un rápido análisis cómo un
aumento del 1% en la producción re-
percute con un aumento del 10%/o en
el beneficio.

ITE lA
A la hora de llevar a cabo el

Mantenimiento dentro de la organi-

zación, éste debería ser visto dentro

de un concepto amplio, dentro del

total de actividades que se ejecutan,

teniendo en cuenta todas sus interac-

ciones.

Ante el hecho de tener que man-

tener nuestra instalación productiva,

tenemos distintas estrategias común-

mente aceptadas que veremos a con-

tinuación y que, de entrada, hemos

de considerar que no son excluyentes.

Mantenimiento correctivo: La
instalación recibe Mantenimiento só-
lo cuando se produce un deterioro tal
que se produce un fallo.

® Mantenimiento preventivo:
Consiste en la realización de tareas de
Mantenimiento en periodos regulares
programadas en el tiempo.
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® Mantenimiento predictivo:

También llamado "Mantenimiento

basado en la condición" consiste en

evaluar el estado de las máquinas y en

función de éste acometer las inter-

venciones necesarias de Manteni-

miento.

Mantenimiento proactivo:
Contempla los anteriores tipos de
Mantenimiento y presta especial
atención a las consecuencias de las
averías con el fin de minimizar sus
efectos.

Consiste en aro' r la máquina
cuando falla, también se le conoce
como Mantenimiento de emergencia
o curativo. El principal punto débil
de esta estrategia es que no tenemos

en la instalación debidos al fallo, ma-
terial en curso deteriorado, aumento
de consumo energético para el nuevo
arranque, pérdidas debidas al lucro
cesante, retraso en entregas, etc, cte.

Sin embargo, es una estrategia
que puede mostrarse muy eficaz para
elementos de poca o nula responsabi-
lidad y no críticos en absoluto en el
proceso productivo.

En cualquier caso, aquí se está
planteando ya un matiz diferente y
que volveremos sobre él más adelan-
te. Hay que distinguir dos actitudes
claramente diferenciadas. Una es de-
cidir de forma consciente y activa
que a una máquina no se le hace nin-
gún caso porque su avería no repre-
senta, en general, un problema ni in-
mediato ni grave y otra es que por no

La Curva "Bañera"

Tiempo

x 3. Cutaa de la bañera

ningún control sobre la instalación.

La máquina controla cuándo hemos

(le actuar. El 100% de las averías son

no programadas y deja a la suerte que

cl momento del fallo sea más o —

nos perjudicial.

Respecto a los costes, probable-

mente tengamos costes directos extra

debidos a horas extra v repuestos que

no tenemos y que habrá que conse-

.=oir a cualquier precio si se trata de

tni elemento critico que ha dejado

parada la instalación. Por otro lado,

'sabrá unos costes indirectos a consi-

dcnar en cada caso y que son todos

}yucllos derivados de una parada ac-

ndental, es decir, daños producidos

tener establecida ninguna estrategia

de Mantenimiento cuando algo (crí-

tico o no) se estropea, se sufre y en-

tonces se repara para seguir produ-

ciendo. En este último caso las

consecuencias de la avería no han si-

do consideradas, mientras que en el

primero í.

'E i isbién conocido como Mante-
nimiento basado en el calendario, ya

que las tareas a ejecutar se programan

a intervalos regulares de tiempo o

bien teniendo en cuenta el tiempo de

funcionamiento. Consiste en tareas

como inspecciones, ajustes, limpieza,

lubricación, calibraciones, reparacio-
nes o reemplazo de componentes.

Este Mantenimiento debería te-
ner en cuenta la edad de la instala-
ción, y es muy importante conocer a
fondo la instalación, ya que se trata
de programar las tareas lo más espa-
ciado posible, pero asegurando que
no haya averías.

Es también muy importante te-

ner información sobre los elementos

que componen las máquinas y el

tiempo medio entre fallos (MTBF -

11llean Time Between Faílures) para

determinar inicialmente el periodo

entre tareas, así como anticiparse al

fallo desde la experiencia que ya se

tiene sobre la instalación.

El Mantenimiento preventivo se
fundamenta en la curva de la bañe-
ra'; según la cual, tina vez pasada la
puesta en marcha y supuesto bien re-
alizada, existe un tiempo de funcio-
namiento durante el cual la probabi-
lidad de fallo es baja hasta que llega
un momento en el que esta probabi-
lidad comienza a aumentar, aumen-
tando por tanto el riesgo de fallo. Es-
te sería el momento adecuado para el
cambio del elemento. Si se cambia

antes se realizaría un trabajo innece-

sario y además comenzaría la curva

de nuevo, con lo que en ese instante

aumentaría la probabilidad de fallo

por defectos cometidos en la pue^t:r

en marcha. Si se cambia después, la

probabilidad de fallo aumenta y se

corre un mayor riesgo de avería. Esta

curva es aplicable a elementos mecá-

nicos.

El Mantenimiento preventivo se
muestra eficaz en las tareas de revi-
sión y limpieza y en elementos me-
cánicos en los que la relación tiempo
en servicio-fiabilidad sea bien cono-

] cida. Pero muestra su punto débil
en que el tiempo establecido entre
tareas está pre-definido y está basado
en tiempos medios entre fallos.

1 El tiempo medio es valor ficticio que
se obtiene corno resultado a un cál-
culo, pero la mayor probabilidad
la tenemos en que el tiempo en el
que el componente va a fallar sea
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mayor o menor que ese tiempo me

dio. Por otra parte es necesario la tira

yor seguridad de que la avería no

ocurra, lo que lleva a ser conservado-

res en el periodo y acortarlo. En defi-

nitiva se está recurriendo al sobre

Mantenimiento. Este tipo de Nlante

lento puede ser caro (sobre Man-
lento) e inefectivo si es la única

estrategia de Mantenimiento que se

utiliza.

Por otra parte, y desde el punto
de vista de la gestión de activos físi-
cos, el Mantenimiento preventivo re-
sulta una herramienta muy útil ayu-
dándose de los paquetes informáticos
que existen en la actualidad. Es lo
que se conoce como la Gestión de
Mantenimiento Asistida Por Ordena-
dor (GMAO).

Comiste en 1 aplicación (le téc-

,s no intrusiv;i-, que permiten eva-

uar el estado de la máquina y la ne-
cesidad de acometer tareas de

Mantenimiento preventivo o correc-

tivo.

El objetivo del Mantenimiento
predictivo, también conocido como
Mantenimiento basado en 1., condi-
ción (CBM - Condition Bas, ' -

e) es la detección preco. de fa-
llos en máquinas de modo que se

pueda actuar antes de que el fallo

ocurra. El fallo no será entonces algo

imprevisto sino que se estará prepara-

do para actuar en caso de que no se
pueda, o no interese, evitar.

Realizar Mantenimiento predic-

tivo consiste en tomar una serie de

parámetros de las máquinas, analizar-

los, compararlos con los datos ante-

riores, ver la tendencia, establecer lí-

inites admisibles y finalmente

diagnosticar el estado de la máquina

v la recomendación de intervención,

o no, más adecuada.

Una buena estrategia de Mante-

nimiento no elegiría únicamente

Mantenimiento predictivo corno for-

ma ele actuar, ya que, además del ele-

vado coste que supondría, con las

técnicas disponibles río es posible lle-

gar a todos los elementos operativos.

El Análisis de vibraciones es qui-

zá la técnica que más se identifica

con el Mantenimiento predictivo, es-

pecialmente vibraciones en máquinas

rotativas, pero hay que huir de este

mito, ya que Mantenimiento predic-

tivo es todo aquello que nos permita

predecir o detectar la proximidad de

un fallo.

Como ejemplo, para conocer el
estado de sistema de agua refrigerada
se puede medir:

1. Caudal del agua refrigerante,
para detectar problemas en la bomba.

2. Diferenciales de temperatura
para comprobar los coeficientes de

transmisión.

3. Presión para evaluar el funcio-
namiento bomba.

4.!

0 F2 es

ato predOCtivo por

4. Consumo eléctrico para iden-
tificar problemas en bobinados.

5. Ultrasonidos pare identificar

desgastes en tuberías.

6. Vibración para evaluar la con-
dición de la bomba v el motor.

7. Análisis Lubricante y Ferro-
grafía para determinar problemas de
lubricación y como técnica comple-
mentaria de la vibración para identi-
ficar problemas de desgaste.

8. Fibra óptica, endoscopía para

ver desgastes.

9. Termografía sobre la distribu-
ción eléctrica y aislantes para identifi-
car puntos calientes.

10. Mdy Cur rent para encontrar

fugas y grietas.

I I. Ultrasonidos en el aire para

localizar fugas en el sistema neumá-

rico.

Se comprueba que el Manteni-

miento predictivo puede ser muy am-

plio.

Según estadísticas realizadas en
f',E.Uti.(debe mos reconocer que, en
este tema, en términos generales, Ile-

I

van bastante adelanto a Europa), la
distribución del Mantenimiento es:

- 650o Mantenimiento co-

rrectivo.

30%'o Mantenimiento pre-

ventivo.

- 500 Mantenimiento predictivo.

Bien, el estudio concluye que el

60% de ese 30°lo de Mantenimiento

preventivo era innecesario . Otro dato

representa que ya en 1996 el 46% de

las empresas reconocían emplear al-

guna técnica predictiva y que el 62%

de las empresas preveían el uso inten-

sivo de técnicas predictivas en los

próximos 5 anos.

t El Mantenimiento predictivo se
muestra eficaz siempre, si se produce
una eliminación de tareas de correcti-
vo y una drástica reducción de tareas
de preventivo innecesarias. Elimina el

1 exceso de Mantenimiento y aumenta
? la fiabilidad de la instalación.
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Mantenimiento proactivo
Un paso más. Dentro de la filo-

sofía de Mantenimiento centrado en
la fiabilidad (RCM - Reability Cente-
red Maintenance), el Mantenimiento
proactivo supone la culminación de
esta filosofía. Es una metodología ba-
sada en el análisis causa-efecto que
tiene muy en cuenta las consecuen-
cias del fallo. Hasta ahora los otros ti-
pos de estrategias vistos sólo tienen
en cuenta la máquina, mientras que
en el Mantenimiento proactivo, la vi-
sión es global, se tiene en cuenta la
máquina, lo que hace, qué pasa si fa-
lla, de qué distintas formas puede fa-
llar, atiende a la detección de posibles
defectos ocultos en máquinas y sus
consecuencias, combina las estrate-
gias de Mantenimiento correctivo,
preventivo y predictivo, asesora en el
momento de las especificaciones de
compra y de montaje, etc.

Una de las consecuencias casi in-
mediatas del Mantenimiento proacti-
vo es que hay que utilizar más Man-
tenimiento predictivo, reduciendo
dentro de lo posible las tareas
de Mantenimiento correctivo y pre-
ventivo.

Evidentemente, el Mantenimien-
to correctivo no se puede eliminar;
cuando algo se rompe por la razón
que sea, hay que repararlo; pero, por
otra parte, y dependiendo de la criti-
cidad o de la importancia relativa de
la máquina, habrá ocasiones en las
que la decisión más rentable puede
ser dejar que algo funcione hasta que
se rompa, bien porque este fallo no
provoque una perturbación grave,
porque tenemos equipo redundante
de cambio automático, cte. En cual-
quier caso, y desde un Mantenimien-
wo proactivo, ésta ha de ser una deci-
sión activa consecuencia de una
reflexión previa sobre la máquina y
las consecuencias de sus posibles ave-
rías y no el hecho pasivo de que se
haya dejado fallar porque no se había
pensado en ello.

Teniendo en cuenta la actuación
del Mantenimiento sobre elementos
c, máquinas críticas, la situación a al-

canzar debería ser: Lo que se puede
predecir se predice, lo que no se pue-
de predecir se previene y lo que no se
puede ni predecir ni prevenir, se de-
bería rediseñar teniendo en cuenta
que se trata de partes críticas de la
instalación.

5. DETERMINACION DE
MAQUINARIA CRÍTICA

A la hora de pensar en establecer

un programa de Mantenimiento pre-

dictivo, éste debería comenzarse por

determinar la maquinaria crítica de la

instalación. Normalmente, el perso-

nal de Mantenimiento de las plantas

de producción tiene perfectamente

identificadas en su mente cuáles son

las máquinas criticas, es decir cuáles

son las que, si se averían, provocan

un problema grave (seguridad, medio

ambiente, producción).

Un criterio sencillo y rápido es

usar la matriz de criticidad de la figu-

ra 5. Según esta clasificación, las má-

quinas A son críticas, y por tanto,

susceptibles de ser incluidas en un

programa de Mantenimiento predic-

tivo, siempre que haya alguna técnica

capaz de predecir un eventual fallo.

Las máquinas C son máquinas que

en principio no son consideradas crí-

ticas y su inclusión en un programa

de Mantenimiento predictivo de-

penderá de lo extenso que sea éste,

pero en principio no son máquinas

prioritarias. Las máquinas B necesi-

Figura 5. Matriz de criticidad

tan una discusión más profunda para

determinar su criticidad, pero nor-

malmente B2 y B3 serán máquinas a

incluir en el programa de Manteni-

miento predictivo. Las máquinas B 1

normalmente no son consideradas

máquinas críticas, pero su inclusión

en el programa de Mantenimiento

predictivo suele reportar muchos éxi-

tos y resulta muy rentable. Como

siempre, esto es válido si hay alguna

técnica razonablemente aplicable.

6. tMPLANTACION DE UN
PROGRAMA PREDICTIVO

Una vez tomada la decisión de
implantar un programa de Manteni-
miento predictivo, hay que cubrir
una cubrir serie de puntos si quere-
mos que el plan no fracase.

Seleccionar la maquinaria objeto
de mantenimiento predictivo

Esta selección atenderá a criterios
de criticidad, seguridad, máquinas
que tienen alta frecuencia de fallos,
máquinas con altos costes de Mante-
nimiento preventivo, máquinas que
son difíciles de reparar, etc.. Esta fase
puede ser realizada por la propia em-
presa o contratar a una consultoría
experta en este tipo de trabajos.

Asignar tos recursos necesarios
Aquí habrá que decidir si el plan

de Mantenimiento predictivo va a ser

llevado a cabo internamente con per-

sonal propio y por tanto habrá que
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adquirir el equipamiento necesario

para la toma de información de las

máquinas o se va a subcontratar a

una empr i esf ¡alista.

Se deb identific a clac mente el
equipo humano que va a ejecutar el
plan de trabajo o, en caso de subcon-
tratación, el interlocutor o interlocu-
tores para la empresa especialista.

Es importante informar y menta-

lizar al personal de lo que se va llevar

a cabo y de lo que se pretende conse-

guir. De esta forma se evitan recelos

innecesarios ante la presencia de "ex-

traños" entre la maquinaria. Además,

la información que el personal opera-

rio de máquina puede facilitar sobre

el funcionamiento de la misma a los

operadores y por ende a los analistas

de Mantenimiento predictivo es

muy valiosa y por esto es importante

contar siempre con su colaboración.

1 ;te es un asp cto básico del

plan y muchas veces infravalorado.

Tanto si el programa de Manteni-

miento predictivo se va a llevar inter-

namente como si se subcontrata, la

Formación es un elemento básico.

Lógicamente es necesario profundizar

más en la formación si el análisis de

la información recogida lo va a hacer

personal propio. Pero incluso en el

caso de subcontatar el servicio, es im-

portante la Formación de personal

propio relacionado con el Manteni-

miento predictivo porque su nivel de

interlocución para la empresa contra-

tada será mucho mejor, la comunica-

ción será más fluida, se entenderá

más hasta dónde se puede llegar con

una determinada técnica y en defini-

tiva el beneficiario final será la em-

presa contratista que logrará que el

Mantenimiento predictivo sea más

exitoso, y por tanto más rentable.

Hay que tener en cuenta que el éxito

de la empresa especialista en Mante-

nimiento predictivo se basa en el éxi-

to del programa en la empresa con-

tratista.

La asistencia a Cursos de Forma-

ción abiertos a varias empresas es

muy interesante, porque además de

las enseñanzas impartidas, se compar-

ten experiencias entre los asistentes

que provienen de distintas industrias,

incluso en distintos sectores de activi-

dad. A través de estas experiencias se

puede comprobar que los problemas

que surgen en las distintas empresas

no son, en la mayoría de las ocasio-

nes, tan distintos, viéndose qué for-

mas de resolverlos han adoptado

otros.

Es fundamental tener un plan
definido y unos objetivos que cum-
plir como, por ejemplo, disminuir el
tiempo de indisponibilidad de las
instalaciones, reducir el número de

intervenciones de emergencia, espa-
ciar más las paradas programadas,
etc. Estos objetivos deberían estar
cuantificados de forma que su medi-
da y la sensibilidad sobre los logros
obtenidos sean objetivas. La principal
dificultad que aparece en la práctica
en este aspecto suele ser la falta de in-
formación histórica, por lo que resul-
ta complicado establecer unos objeti-
vos de mejora cuando no se conoce el
punto de partida.

7. ^ F TAdA ' Fl ITIVO

De lo comentado a lo largo de
este artículo se pueden extraer cuáles
son las principales ventajas que nos
revierte la implantación de un pro-
grama de Mantenimiento predictivo,
pero por concretar a modo de resu-
men citaremos algunas de las recono-

cidas por numerosos autores en mul-
titud de publicaciones:

e Reduce o elimina el tiempo

muerto o de inactividad debido a

averías.

e Reduce el Mantenimiento de
emergencia o no programado. Las re-
paraciones se pueden hacer cuando
menos afecten a producción

e Reduce el almacén de repuestos
ya que muchos elementos se pueden
adquirir cuándo hace falta.

e Reduce la necesidad de equipa-
miento redundante.

e Reduce los costes de Manteni-

miento preventivo o programado. La

máquina se repara sólo cuando lo ne-

cesita.

e Optimiza las prestaciones de las
máquinas, funcionando dentro de es-
pecificaciones.

e Reduce el tiempo requerido

para hacer reparaciones en las máqui-

nas, ya que se puede organizar el

proceso de reparación.

e Reduce la pérdida de material

en curso como consecuencia de una

avería.

e Reduce la pérdida de material

fuera de calidad provocado por un

funcionamiento fuera de especifi-

caciones.

• Reduce la posibilidad de recep-
cionar y aceptar maquinaria nueva
con algún defecto.

e Reduce las cuotas de seguros.
e Protege los activos físicos.
e Ayuda a conseguir y mantener

certificaciones ISO 9000, QS 9000,

VDA.

8 . L

Finalmente, sí creemos acertado

implantar un programa de Mante-

nimiento predictivo en nuestra em-

presa, para empezar concéntrese

en un número pequeño de sistemas

especialmente críticos y que además

sean un foco habitual de problemas.

Los éxitos del programa podrán

ser apreciados muy rápidamente y

esto animará a continuar con el

mismo y a extenderlo a otros ele-

mentos. 1

1
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