“el mantenimiento es inversion, no gasto”

Introduccidén

En las Ultimas décadas, las estrictas

normas de calidad y la presion competitiva

han obligado a las empresas a
transformar sus departamentos de

mantenimiento.

Estos cambios suponen pasar de ser un

departamento que realiza reparaciones y

cambia piezas 0 maquinas completas, a
una unidad con un alto valor en la

productividad total de la empresa,

mediante la aplicacién de nuevas técnicas

y practicas.

En la situacion actual es imprescindible,
tanto en las grandes como en las
medianas empresas, la implantacién de
una estrategia de mantenimiento
predictivo para aumentar la vida de sus
componentes, mejorando asi la
disponibilidad de sus equipos y su

confiabilidad, lo que repercute en la

Tendencias actuales

del Mantenimiento
Industrial

productividad de la planta.

En los siguientes puntos se detallan
los aspectos claves para que un
programa de mantenimiento predictivo
tenga éxito y redunde en importantes

beneficios econdmicos.

Evolucién del mantenimiento

La gestion del mantenimiento ha
evolucionado mucho a lo largo del
tiempo. El mantenimiento industrial,
dia a dia, esta rompiendo con las
barreras del pasado. Actualmente,

muchas empresas aplican la frase: “el

mantenimiento es inversién, no gasto”.

El primer mantenimiento llevado a
cabo por las empresas fue el llamado
mantenimiento correctivo, también
llamado mantenimiento de
emergencia. Esta clase de
mantenimiento consiste en solucionar
los problemas de los equipos cuando
fallan, reparando o sustituyendo las
piezas o equipos estropeados. Estas
técnicas quedaron obsoletas, ya que,
si bien el programa de mantenimiento
estd centrado en solucionar el fallo
cuando se produce, va a implicar altos
costes por descenso de la

productividad y mermas en la calidad.

De esta situacién surge el
mantenimiento preventivo, que
consiste en revisar de forma periédica
los equipos y reemplazar ciertos
componentes en funcion de
estimaciones estadisticas, muchas
veces proporcionadas por el
fabricante. Con este mantenimiento se
reduce el coste del mantenimiento no
planeado y los fallos imprevistos, de

forma que se incrementa la




mantenimiento predictivo:
“el mantenimiento adecuado en el
momento adecuado”
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1.

Analisis del sistema bajo estudio

=/

El inventario de equipos consiste en la
elaboracion de un listado de maquinas e
instalaciones que van a incluirse en el programa de mantenimiento predictivo.
En una primera etapa de la implantacién del sistema predictivo, es muy
conveniente tener bajo control predictivo solo un pequefio grupo de los
equipos mas representativos, e ir trabajando sobre ellos hasta consolidar las
técnicas aplicadas. Con posterioridad, el programa se extendera
progresivamente al resto de equipos hasta incluir todos los del inventario.

Metodologia

2.

Seleccion adecuada de parametros

Una vez recopilada la informacién técnica disponible de cada maquina se
procederd a la seleccion de los puntos y parametros predictivos de medida.
Se seleccionaran en cada punto las direcciones de medida mas adecuadas,
que dependeran de los tipos de problemas que se pretendan detectar. Por
ultimo se deberan definir unos limites de condicién aceptables. Si estos estan
muy bajos, habrd muchas falsas alarmas, reduciendo la confianza de los
resultados del analista. Mientras que, si los limites de alarma estan
establecidos muy altos, muchas averias pasaran desapercibidas.

7.

Ordenes de trabajo y retroalimentacion

\ Una vez realizado el diagnéstico de un problema, se

‘ emite una orden de trabajo en la que conviene
especificar el nombre del equipo, la anomalia
detectada y la intervencién que debe realizarse, asi

como un cédigo de prioridad de la intervencion.
Tras la ejecucion del trabajo es muy importante la retroalimentacion del
sistema, que consiste en comprobar el estado de los elementos o partes
del equipo sustituidas y hacer una medicién posterior a la reparacién.
|

Generacion de avisos y toma de decisiones

La informacién obtenida del sistema, debera estar al alcance de todo el personal encargado
de la operacién y mantenimiento de la planta. La toma de decisiones oportuna marcara la
gran diferencia que hay entre: que una averia progrese, su reparacién sea costosa y se
convierta en un riesgo para la operacioén del equipo o proceso, o que se actie con rapidez,
para evitar que la averia o averias avancen y se logre ahorrar grandes cantidades de
recursos, tanto econémicos y materiales como humanos.

Evaluacion del estado del equipo

El andlisis frecuencial, es sin duda, la técnica mas utilizada
para determinar la salud de las maquinas. Permite
determinar la gran mayoria de posibles averias en la
maquinaria rotativa. Los espectros muestran frecuencias
asociadas al desequilibrio de rotor y desalineacion entre
ejes o poleas. También, los espectros muestran dafnos en
rodamientos, bandas, acoplamientos, engranajes y
holguras o desgastes entre otras muchas.

Claves del éxito
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Adquisicion de datos

Los datos obtenidos con un
sensor, son la materia prima de
nuestro programa de monitoreo
de condicién. Se debe garantizar
que los datos sean de la méaxima calidad. Es conocida
la frase "entra basura, sale basura"y describe
claramente, lo que sucede, si los datos recogidos no
corresponden fielmente a lo que ocurre en la maquina.
Existen diversos tipos de sensores de vibracion, pero
los méas usados en los programas de monitorizacién de
vibraciones, son los llamados, acelerémetros. Estos
sensores son muy robustos, pequefios y ligeros.

Analisis e interpretacion de datos

Después de realizar las medidas es conveniente generar un informe
de las mismas. La finalidad de este tipo de informes es filtrar la gran
cantidad de informacién adquirida en campo, de forma que nos
permita reducir el nimero de puntos que vamos a analizar en
profundidad, ya que seria inviable estudiar toda la informacién punto
por punto. Los programas informaticos especializados ayudan en
gran medida y reducen el tiempo necesario para emitir un
diagnoéstico, lo que hace del ordenador una herramienta
imprescindible para el mantenimiento predictivo.

Existen una serie de factores que pueden representar el éxito
o el fracaso de un programa de mantenimiento predictivo, que

deben ser considerados:

Bl Es necesario destinar recursos y atencién a cada uno
de los pasos de la figura anterior. La falta de

cumplimiento de cualquiera de estos pasos puede

implicar que no se alcance satisfactoriamente el

objetivo.

Es necesario realizar un andlisis financiero con
estimaciones de los ahorros para cada diagndstico
realizado y su accion correctiva, evaluando el factor

Coste-Beneficio (en inglés ROI, Return Of



Investment). En funcién de la experiencia estos
beneficios deberian ser, en promedio, mayores a 10

veces lo invertido.

Es necesario tener personal cualificado o
proporcionarle la formacién adecuada. Los sistemas
proporcionan simplemente datos y es imprescindible
que esos datos se traduzcan en informacion util para la

toma de decisiones mediante el analisis.

Apoyo de la organizacion para realizar el analisis.
Que no nos encontremos con muchos datos y poco
analisis.

Con personal dedicado de forma continua, los
problemas encontrados en una fase incipiente o
temprana son facilmente corregidos y el coste es
menor. Los diagnésticos tardios implican mayores

costes de reparacion.

Conclusiones

>> Cuando un programa de mantenimiento
predictivo es incorporado a la industria, es
imprescindible conocer y evaluar la
rentabilidad de dicho programa, para poder
justificar su existencia y garantizar su

continuidad dentro de la empresa.

>> El éxito del programa de mantenimiento
depende de la implicacion de la

organizacion en su conjunto.

>> No es suficiente tomar mediciones, es
necesario estar seguros de que hayan sido
adquiridas correctamente y disponer de
personal capacitado para analizar dicha

informacion.

>> Es necesario que la informacion obtenida
sea en tiempo real para que las decisiones

sean tomadas oportunamente.

B Disminuir el espaciado entre mediciones, lo que

previene huecos en las mediciones o tendencias. Este
problema es muy habitual cuando se toman

mediciones con equipos portatiles.

Para poder comparar mediciones es necesario
adquirir los datos en el mismo lugar y condicion.
Este problema so6lo se plantea en los sistemas
portétiles, ya que en los sistemas en continuo los

sensores estan conectados de forma permanente.

Tienen gran relevancia los limites de alarma. Si los
limites son muy bajos se generaran falsas alarmas. Si
los limites son muy altos, no se detectaran fallos en su

fase inicial, cuando su reparacién es menos costosa.

El incumplimiento de uno o mas de los puntos anteriores,
haré que los beneficios del programa de mantenimiento se

vean limitados.

Si desea mas informacion,
envie un e-mail a
sinais@sinais.es o péngase en
contacto con nosotros a través
del teléfono 986 186 735 y con
mucho gusto le atenderemos.
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