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I. INTRODUCCION 

El preseote documento procura orientar a la Reuni6n Regional de Expertos 
que se celebrari en Nairobi del 23 al 27 de junio de 1986 sobre el tema 
"Perfeccionamiento de recursos humanos para el mantenimiento 1ndustrial en 
Africa", reuni6n preparatoria de la Segunda Consulta de la ONUDI sobre la 
capacitaci6n de la mano de obra industrial, prevista para septiembre de 1987. 
Ofrece una sinopsis de la problemitica del mantenimiento en los paises en 
desarrollo en las seis esferas prioritarias identificadas en la reuni6n de 
expertos de alto nivel que se celebr6 en Paris del 13 al 16 de enero de 1986, 
y propone medidas concretas a diferentes niveles as{ como un plan de acci6o 
para contribuir a resolver esos proble..as mediante el perfeccionamiento de 
recursos humanos. 

Este documento esti destinado a los expertos que participarin en la 
Reuni6n Regional de Nairobi para ayudarles a formular un plan de acci6n 
concreto. Cabe considerarlo uo documento de reflexi6n basado en experiencias 
recogidas en diversos palses en desarrollo y debe permitir a los expertos 
preparar mejor los debates as{ como los trabajos en las comisiones. Las 
propuestas y planes de acci6n que se describen en 41 deben entenderse como el 
inicio de un intercambio de ideas y de experiencias entre expertos y pa{ses en 
desarrollo y se completarin o ampliarin durante la Reuni6n Regional de 
Nairobi. Se le incorporarin las conclusiones : recomendaciones de esa 
reuni6n. Se publicar4 luego uo documento final que serviri de gu{a a quienes 
deciden y empresarios al resolver y aplicar medidas coocretas sabre 
perfeccionamiento de recursos bumanos para el mantenimieoto industrial. Ese 
documento se presentar4 en la Segunda Consulta sabre la capacitaci6n de la 
mano de obra industrial. 

Las seis esferas prioritarias objeto de estudios preparatorios para la 
Segunda Consulta, segun las recomendaciones de los expertos de la reuoi6n de 
Paris, son las siguieotes: 

1. la pol{tica y estrategia de mantenimiento 

2. la organiza=i6n y los mftodos de mantenimiento 

3. la documentaci6n tfcnica 

4. las piezas de recambio 

5. negociaciones y adquisiciones de bienes de equipo 

6. la pol!tica de capacitaci6n en mantenimiento. 

Eu los cap!tulos que siguen se analizar4n brevemente los problemas 
inherentes a cada tema, se formulari una aerie de propuestas para mejorar la 
situaci6n actual y un plan de acci6n a diferentes niveles. Claro est4 que 
cada una de las propuestas presentadas entrafta el perfeccionamiento de 
recursos humanos en la esfera de que se trate. 
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II. L.A POLITICA Y ESTRATEGIA DE MA!"fTENIMIENTO 

1. Problemitica 

El mal funcionamiento de muchas industrias en los pa!ses en desarrollo se 
debe en gran parte a una falta de mantenisiento del equipo de producci6n. Las 
causas principales pueden clasificarse, segun el anexo l del infonne ae la 
Reuni6n de Expertos de Paris de enero de 1986, en cinco grandes grupos, a 
saber: la adquisici6n, el disedo y la explotaci6n de equipos ae producci6n; 
la organizaci6n y la gesti6n del mantenimiento; los medias materiales puestos 
a disposici6n de! mantenimiento (documentaci6n t~cnica, piezas de recambio, 
medias financieros, instrumentos y aparatos de medici6n, equipos de 
mantenimiento); los recursos humanos; el medio socioecon6mico y cultural de 
los paises en desarrollo. 

Todos esos factores son interdependien~es. Dimanan de deficiencias o de 
una omisi6n en las disposiciones tomadas a diferentes niveies de operadores y 
de centros de decisi6n tanto en los pa!ses en desarrollo como en los paises 
industrializados: el planificador de inversiones, el diseftador de fAbricas y 
de instalaciones, el comprador y el proveedor de equipo, la unidad de 
producci6n y su empresa, el gobierno, as! como los organismos de financiaci6n 
y de ayuda para el desarrollo. 

?arece ademis que la probl~mitica del manten1m1ento advertida en el 
sector industrial existe en todos los sectores econ6micos que utilizan equipo 
t~cnico: la agricultura, los transportes, la energ!a, las telecomunicaciones, 
los trabajos publicos, la investigaci6n cient!fica, la ensedanza, la salud, la 
metereolog!a, etc. Por otra parte, los problemas de m~ntenim1ento afectan a 
muchas utras esferas ademAs de la t~cnica tales como la banca, las aduanas, la 
administrar.i6n, la educaci6n nacional, etc. 

El mantenimiento de los instrumentos de producci6n en los pa!ses en 
iesarrollo cobra una dimensi6n macroecon6mica. lnfluye directamente en la 
productividad de las empresas, y tiene pues un efecto importante an la balanza 
de pagos y, por tanto, en la deuda externa de esos pa!ses. 

De lo que precede resulta evidente la necesidad de medidas para mejorar 
el mantenimiento de los instrumentos de produc.ci6n. Pero esas medidas deben 
ser coherentes y abarcar el conjunto de problemas de mantenimiento en tos 
diversos sectores econ6micos asi como en los diferentes niveles de que se 
trate. De~ido a la interdependencia de los factores que intervienen en la 
problem4tica del mantenimiento y por razones de relaci6n de causa y efect~ 
entre esos factores, de nada serviria en efecto tratar de mejorar uno de los 
factores sin hacer lo propio con los otros; esas medidas ni siquiera 
constituir!an un paliativo. 

Pese a que n.uchos paises en desarrol1~ han comprendido la graveaad de la 
situaci6n para su economia nacionat, se observa que pocos de ellos han tomado 
medidas correctivas basadas en un enfoque general. Las contadas experiencias 
disponibles, por ejemplo, en la defin1ci6n y aplicaci6n de una estrategia 
nacional de mdr.tenimiento, son no oostante alentadoras y requieren 
aplicaciones an~logas P.n otros paises en desarrollo. AdemAs, se constaca que 
trat4ndose d~ entidade~ ,:e rinanciaci6n y de organismos de ayuda al desarrollo 
bilaterales, i~ternacionales o de o~ro tipo, no existe una pol!tica de 
mancenimiento o una escraLegia de conjunto en esta materia. En general, se 
dedica muy escasa atenci6n al problema del mantenimienco en Los proyecros. 
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S6lo en loa ultimos anos algunos de ellos ban adoptado medidas, con frecuencia 
aisladas, en esa esfera, pero son aun insuficientes y en muchos casos incluso 
inade~uadas por la ausencia de una estrategia global coordinada. 

2. Propuestas para mejorar la situaci6n 

Proceder!a pues definir una pol!tica de mantenimiento tanto a nivel 
na~ional de lcs pa!ses en desarrollo como a nivel de empresas o fabricas, as! 
como de organismoa de financiaci6n y ayuda al desarrollo. 

Esta pol!tica deber!a coocretarse en una estrategia de aplicaci6n que 
consistiera en un plan de acci6n para cada uno de los niveles citados. 

La pol!tica de mantenimiento debe basarse en un enfoque pragmAtico e 
iocluir forzosamente un v!nculo entre los diversos niveles operacionales para 
evitar que la aplicaci6n resulte imposible en la pr4ctica. 

El perfeccionami.ento de recursos humaoos deber!a automitic~nte integrar 
la politica de mantenimiento eo cada nivel y las propuestas consignadas en los 
pirrafos que siguen deben necesariamente ir acompaftadas de un fomento de las 
especialidades necesar1as. 

A nivel del gobierno de los paises en desarrollo, una politica naciooal 
de mantenimiento deber!a ser uno de los elementos de la pol!tica de desarrollo. 

La politica nacional de maotenimieoto teoder4 a dos graodes objetivos: 

1. El aumento de la producci6n actual valorizando lo existente gracias 
a una modernizaci6n, reoovaci6n o actualizaci6n de los equipos de 
producci6n; 

2. La lalvaguardia de la producci6n en el futuro mediante: 

medidas de conservaci6n, y por tanto de · •antenimiento del equipo 

disposiciones adecuadas en el caso de adquisici6n de nuevo 
equipo y de ejecuci6n de nuevos proyectos. 

Esta politica nacional deberia culminar en una estrategia de aplicaci6n a 
corto, medio y largo plazo. 

A corto plazo, se requiere: 

personal cualificado, motivado y conscience de la importanc1a de un 
buen mantenimiento; 

una documentaci6n ticnica completa y adecuada; 

una organizaci6n y mitodos de gesti6n para a1egurar un mantenimiento 
efic.az; 

las piezas de recambio necesariaa; 

talleres de mante~imiento bien equipados; 

medios financieros suficientes. 
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A medio y largo plazo se trata de adoptar disposiciones sobre; 

negociaciones contractuales y estipulaciones modelo al adquirir el 
equipo; 

ampliaci6n o creaci6n de nuevas instalaciones de mantenimiento en 
forma de talleres integrados o regionales; 

definici6n de una politica de perfeccionamiento de recursos humanos. 

Esta estrategia deberi basarse en: 

medidas coherentes y coordinadas para mejorar el mantenimiento; 

intercambio de informaci6n y de experiencia entre empresas; 

colaboraci6n entre empresas iosisti4ndose en el papel de la pequefta 
y mediaoa industria; 

gestiones ante los orgaois1D0s competentes para aminorar los 
obst4culos administrativos de la aplicaci6n. 

Deber!a crearse, inspir4ndose en institutos o asociaciones de 
mantenimiento que existen en los pa{ses industrializados, una estructura 
nacional institucionalizada de fomento, promoci6n y coordinaci6n de las 
actividades de mantenimiento as{ como de asesoramiento y asistencia t~cnica a 
las empresas. 

A nivel de empresa, cabr4 igualmente definir una pol!tica de 
mantenimiento. Esta pol!tica deberi integrarse en la pol!tica uacional de 
mantenimiento y abarcari: 

aspectos estructurales, por ejemplo, crear un 6rgano de 
mantenimiento con igual rango que el de gesti6n, encargado de 
ejecutar la pol!tica de mantenimiento de la empresa y de evaluar los 
resultados; 

la definici6n de una politica de compra de equipo que determine las 
disposiciones que cabe adoptar en materia de mantenimiento y exija 
la participaci6n de ingenieros de mantenimiento en la elecci6n del 
equipo y las negociaciones contractuales; 

la sensibiliz aci6n de los directores de planta acerca de la 
importancia de un buen mantenimiento; 

el fomento de intercambios de experiencia• y de estadisticas entre 
directores de plantas y entre empresas. 

A ni•1el de la unidad de producci6n, una ef!trategia de mantenimiento se 
formulad en funci6n de ia pol!tica definid~ por la empresa. Esta estrategia 
debed: 

acordar a manten1m1ent~ el l~gar que le corresponde en la estructura 
jert:-~uica de la Ubrica, al mismo nivel que la fabricaci6n; 

elagir la estructur.a orginica del man~enimiento: centralizado, 
descen,raliiado ~ mLxto. Al respecto, lo• mejores resultados 
obtenidos ~n los pa!ses en desarrollo se han registrado en 
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estructuras centrali.zadas de m.antenimiento coo secciones 
descentrali.zadas en los sect~res de producci6o, pero bajo la 
responsabilidad de un solo jefe de manteoiaieoto; 

definir una organi.zaci6n de mantenimiento simple pero flexible 
basada eo un enfoque met6dico y en una recopilaci6n rigurosa de 
datos; 

dotar al serv1c10 de mantenimiento de un ~resupuesto suficientemeote 
amplio que le permita efectuar los gastos oecesarios para contratar 
parsonal y matP.riales para asegurar uo bucn maoten.imieoto; 

asignar al servicio de mantenimieoto un personal muy preparado; 

prever medidas que hagan comprender la importaocia de un bueo 
mantenimieoto al personal de ejecuci6n y de gesti6n, as! como la 
importancia de la buena marcha de las miquinas a los o~erarios; 

definir una pol!tica de capacitaci6n del personal de manteoimiento; 

definir una pol!tica de renovaci6n de los equipos de producci6n 
basada en un an!lisis de la evoluci6n de los costos de maote:iimiento. 

A nivel internacional, regional o bilateral, los organiS1D0s de 
fioanciaci6n o de eje~uci6n de proyectos deberin definir 1gualmente una 
pol!tica cie mantenimiento que tenga presente en particular las esferas de la 
asisteocia t~c~ica, el perfeccionamiento de recursos human?& y la adquisici6o 
del equipo. 

Ademis, la pol!tica de mantenim1ento de esos organismos debe consistir en 
que el Gobierno de contraparte se percate de la importancia del mantenimiento 
y la necesidad de una inversi6n inicial imprescindible para aplicar medidas de 
mejora. 

Es indispens&ble crear una "Comisi6n de Mantenimiento" al nivel mis al"o 
posible de cada organi£mo interesado. Esta Comisi6n s1! encargar!a de definir 
una pol!tica de mautenimiento y velar por su aplicaci6n. Ademis, ser!a uo 
instrumento de reflexi6n y so~re todo ae coordin&ci6n entre lo~ diferentes 
organismos y d~ntro de ellos acP.rca de los problemas de mantenimiento t las 
medidas que cabe adoptar. Por ultimo, desempetlarb un papel de aaesor de la 
direcci6n general del org~nismo. 

3. Plan de acci6n 

A nivel nacional la estrategia de ciantenimiento deber!a culminar en un 
plan de acci6n que se concentre; 

1) A corto y mediano plazo, en; 

el marco institucional para crear un !nstituto N&cional de 
Mantenimiento encargado de: 

aplicar l~ pol!tica de mantenimiento del gobierno, 

asesorar y asistir a las empresas en iuateria de mantenimiento, 

prJ1110ver la funci6n de 1aantenimiento y sen1ibiliz.ar a los 
medio1 interesados • nivel naciona~, 
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participar en la for:naci6n de t~cnicos de mantenimiento, 

crear un centro de documentaci6n y un banco de datos sobre 
mantenimiento, 

participar en activitlades internacionales sobre mantenimiento; 

los recursos humanos: 

mediante la adopci6n de medidas que permitan un cambio de 
actitud: 

lanzando una ~ampada nacional de sensibilizaci6n so·>re la 
importancia eel mantenimiento, destinada a los operadores 
econ6micos y a quienes adoptan decisiones, 

adoptando IDf:didas para intensitLcar la motivaci6n del personal 
de mantenimiento en las f!bricas, 

incitando a las empresas a valorar el potencial humauo de que 
se dispone ya (nuevo examen de las descripciones de puestos, 
compatibilidad entre el puesto y la hoja de servicios de los 
trabajadores, etc.), 

mediante acciones de formaci6n, reciclaje y perfeccionamiento, 
sobre todo a nivel de capataces y de trabajadores calificados, 

definfondo un programa de formaci6n de auditores en 
mantenimiento, que efectuarian diagn6sticos regulares en las 
unidarles de producci6n, 

i ntrc1duciendo la asignatura del mantenimiento en todos los 
niveles de la ensedanza, 

creando una asociaci6n de ingenieros de mantenimiento; 

la doc·.imentaci6n t~cnica y las informaciones: 

incitando a las empr~sas a crear un servicio central de 
documentaci6n en sus unidades de producci6n, a completar la 
documentaci6n existente y a introoucir una gesti6n adecuada, 

promoviendo el intercambio de Lnformaci6n y de experiencias 
entre las empresas, 

estableciendo un banco ae aatos sobre mantenimiento; 

la organizaci6n, los m~todos y la gesti6n del mantenimiento; 

asesorando a las empresas sobre los aistemas de organizaci6n y 
dP. gesci6~ existances (organigramas, recopilaci6n de dacos, 
planificaci6n del mancenimiencc, gesti6n de las casas), y 
asisti~ndolas en su aplicaci6n, 

ayudando a las empresas a Jefinir una pol!tica de mancenimiento 
y de renovaci6n del maceridl (por ejemplo, elecci6n encre el 
mantenimienco prevencivo, predictivo y correctivo y 
dosificaci6n); 
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las piezas de recambio: 

incitando a las ampresas a analizar sus existencias y a 
examinar ae nuevo sus n~cesidades, 

asesorando a las empresas sobre los sistemas de codificaci6n y 
de gesti6n de las existencias, 

ayudando a las empresas a establecer una normalizaci6n del 
l!laterial y de las piezas, 

estudiando las posibilidades de reducir !as limitaciones 
administrativas en materia de aprovisionaaniento, 

creando estructuras para la fabricaci6n local y la renovaci6n 
de piezas; 

los talleres de mantenimiento: 

aconsejando a las empresas sobre la elecci6n de las 
herramientas, instrumentos de medici6n y materias primas, 

aumentando el volumen de existencias de maquinas herramientas 
mediante el program.a de renovaci6n, modernizaci6n y ampliaci6n; 

los medios financieros: 

estudiando las posibiliaades de desgravaci6n fiscal, u ctras 
medidas para promover las inversiones en el mantenimiento o en 
la formaci6n, 

incitando a las empresas a establecer un sistema de evaluaci6n 
y control de los gastos de mantenimiento, 

previendo una cantidad suf iciente de fondos en divisas para el 
pago de piezas de recambio, documentaci6n t~cnica, materia 
prima, asistencia t~cnica y formaci6n en mantenimiento. 

2) A medio y largo plazo en; 

las disposiciones que cabe adoptar al comprar el equipo; 

preparando estipulaciones modelo sabre la organizaci6n d~l 
mantenimiento, el suministro de documentaci6n t~cnica, el 
suministro de piezas de recambio, la asistencia t~cnica y la 
formaci6n en mantenimiento, el servicio de posventa, etc., 

ayudando a las empresas en las negociaciones contractuales 
cuando adquieran equipos, 

ayudando a las empresas a defin1r una ~strategia ae ejecuci6n 
de proyectos industriales as! como a aeterminar las factores de 
disefto de f4bricas y de mAquinas aesae el punto ae vista de sus 
posibilidades ae mantenimiento, 

sensibilizando a los consr.ructores de m4quinas y de f4bricas 
sobrc la necesidad de contar con un buen mantenimiento, una 
documentaci6n t~cnica completa e informaci6n f idedigna; 
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la creaci6n de talleres regionales de reparaci6n y de fabricaci6n y 
de reacondicionamiento de las piezas: 

la definici6n de una politica de perfeccionamiento de recursos 
humanos, 

reevaluando las necesidades de formaci6n, 

eligiendo los mftodos de formaci6n, 

creando un sistema de seguimiento y de control de la formaci6n. 

A nivel de la empresa y de la unidad de producci6n, el plan de acci6n 
deber4 ejecutar, por un lado, el plan de acci6n a nivel nacional y, por otro, 
la estrategia de mantenimiento elegida por la unidad de producci6n, y tratarA 
el aspecto operacional de las medidas que se mencionan supra. 

A nivel de los organismos de financiaci6n y de ejecuci6n de proyectos es 
absolutamente necesario que se conceda al mantenimiento del equipo una 
importancia capital en el proceso de los paises en desarrollo. A este 
respecto, y para organizar una campafta de sensibilizaci6n general, se propooe 
que se declare el afto 1990 afto del mantenimiento en los paises en desarrollo. 
El plan de acci6n para aplicar la politica de mantenimiento de esos organismos 
deber4 concentrarse: 

1) A corto plazo, en: 

el establecimiento de una ''Comisi6n de Mantenimiento" a nivel de 
administraci6n de cada organismo; 

la coordinaci6n de las actividades ~e mantenimiento entre los 
organismos y dentro de ellos asi como el intercambio de informaci6n; 

la sensibilizaci6n de los gobiernos u organismos beneficiarios sobre 
la importancia del mantenimiento y la necesidad de 1.1na ioversi6n 
inicial; 

la previsi6n de un componente de ir.aotenimiento suficientemente 
desarrollado en cada nuevo proyecto; 

la previsi6n de una documentaci6n ticnica muy detallada al adquirir 
el equipo; 

el perfeccionamiento de recursos humanos para el mantenimiento 
organizando senainarios, coloquios, cursillos, y formaci6o en el 
empleo; 

la sensibilizaci6n de los fabricantes de bienes de equipo sobre la 
necesidad de su buen mantenimiento, de una documentaci6u ticnica 
completa y de informaciones fidedignaa. 

2) A mediano y largo plazo, en; 

la programaci6n de una aaiscencia en la esfera de la aplicaci6n de 
estrategias nacionalea de mantenimiento y de creaci6n de institutos 
de mantenimirnto en Loa pa!ses donde exista esa neceaidad; 

la promoci6n de proyectos de mantenimiento, en particular por lo que 
respecra a: 

I II 11 I I I 11 11 I Ill I II 11 II 11 I I 1111111 11 I 11 11 I 111 11 111 I I 111 I I 
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l• sensibiliraci6n de los medias i~teresados, 

el establecimiento de la consulta ~o materia de manten1mLenr.o 
en los pa{seS en desarrollo mediaote la formaci6~ de UD oucleo 
de ingeoieros consultores, 

la auditoria del ma~teoimieoto, 

la creaci6n de estructuras de mantenimiento en las fibricas, 

el perfeccionamittnto de recursos humanos para el mantenimiento, 

el establecimiento de estipulaciones modelo sobre: 

el disedo de equipos con miras a lograr un buen 
lll4ntenimiento, 

la estrategia de construcci6n de las fibricas, 

la documentaci6n tlcnica, 

las piezas de recambio, 

la formaci6n del personal de mantenimiento, 

la asistencia t~cnica en materia de matenimieoto, 

el servicio posventa, 

la creaci6n de talleres de fabricaci6n y de reacondicionamiento 
de las piezas de recambio; 

la creaci6n de algunos proyectos piloto en mantenimieoto que 
servirian de ejemplo para otros paises. 
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III. LA ORGANIZACION Y LOS METODOS DE MANTENIMIENTO 

1. Problem!tica 

Muchos problemas de mantenimiento se deben a una falta de organizaci6n y 

gesti6n. 

A nivel de las unidades de producci6n se cbserva que: 

11 Ill, 

por lo general, se subestima el mantenimiento y no se reconoce su 
funci6n productiva. Ello tiene las siguientes consecuencias 

el servicio de mautenimiento ocupa un lugar demasiado bajo en el 
organigrama, 

el servicio de mantenimiento depende jer!rquicamente de la 
fabricaci6n y pro~ucci6n, 

se asignan al mantenimiento medios Zinanciero& demasiado escasos, 

se asigna al manterimiento un personal insuficientemente 
calificado, 

se concede a las exigencias del mantenimiento una atenci6n 
insuficiente en los estudios de preinversi6n y de ingenier1a as1 
como al adquirir el e~uipo, 

en la ejecuci6n de nuevos proyectos se ~tiende tard!amente la 
funci6n de mantenimiento (medios humanos, materiales y 
financieros); 

el organigrama de manten1m1ento no est! definido o es demasiado vago; 
no existen descripciones de puestos; 

no existen o est!n subestimadas las funciones siguientes: 

m~todos, 

planificaci6n, 

preparaci~n para el puesto de trabajo, 

determinaci6n de las fechas de iniciaci6n, 

gesti6n del mantenimiento, 

administraci6n de las existencias; 

la recopilaci6n de datos es insuf iciente, los circuitos de informaci6n 
no est~n definidos y no hay retroacci6n ni evaluaci6n de los datos; 

la organizaci6n interna no se ha detinido y/o no se ha formalizado; 

el aspe~to ''gesti6n del mancenimiento'' es pr~ccicamente inexiscente, a 
saber 

establecimiento rle un cuadro de mandos, 

gesti6n de las tasas de mantenimiento, 
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confecci6n je estadisticas sobre la disponibilidad de las 
instalaciones de producci6n, 

cAlculo de la fiabilidad, 

analisis de las averias (naturaleza, frecuencia, efectos directos 
t secundarios, etc.), 

evaluaci6n de los gastos de mantenimiento y estudio de su 
evoluci6n, 

cAlculo del coste del ciclo de duraci6n, 

dosificaci6n del mantenimiento preventive, predictivo y corrective 
en la planificaci6n del mantenimiento; 

los mitodo~ de mantenimiento ban evolucionado poco, por lo que: 

no existe mantenimiento planificado, 

el programa de lubricaci6n es incompleto, 

no se prepara para el trabajo, 

no hay analisis de los trabajos. 

se carece de historial de las ~quinas, 

es imposible prever las piezas o materiales que deben mantenerse 
en reserva, 

resulta imposible efectuar estimaciones correctas, 

es imposible fijar o cumplir un plazo; 

la capacitaci6n en organizaci6n, mitodos y gesti6n destinada a 
ingenieros y capataces de mantenimiento ha progresado poco y suele no 
responder a las necesidades reales. 

2. Propuestas para mejorar la situaci6n 

A nivel nacional de los paises en desarrollo, deber!an adoptar.se medidas 
en materia de sensibilizaci6n, capacitaci6n y asesoramiento: 

sensibilizaci6n de los jefes de em~resa y de unidad de prociucci6n; 

orgar.izaci6n de ciclos de capacitaci6n en organizaci6n, m~todos y gesti6n 
del mantenimiento; 

asesoramiento y asistencia practica a las empr~sas pa=a preparar e 
implantar un organigrama de mantenimiento, introducir un mantenimiento 
planificado y organizar una secci6n de m~codos y ocra de gesti6n del 
mantenimiento; 

creaci6n de un banco de datos sobre mantenimiento (coste del mantenimiento 
en diversas ramas industriales, informaci6n sobre el consumo de piezas de 
recambio, sobre la frecuencia y causas de las aver!as, etc.); 
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coosejos a las empresas, al coostruir nuevas fabricas, para estipular 
cl4usulas cootractuales relativas a las prestaciones del proveedor en 
materia de organizaci6n del mantenimiento. 

A nivel de las unidades de producci6n y de las empresas deberan 
introducirse las mejoras siguientes; 

otorgar al mantenimiento igual importancia que a la fabricaci6n. Todas 
las actividades de mantenimiento debe dirigirlas una sola persona; 

preparar uo organigrama del servicio de mantenimiento y la descripci6n 
de puestos. Al principio ese organigrama debera ser sencillo pero 
suficientemente flexible para ada!Jtarlo a la evoluci6n de la empresa. 
En ese orgaoigrama se insistira en las funciones de los m~todos, la 
gesti6n del mantenimiento y la ~lanificaci6n, preparaci6n e iniciaci6n 
de los trabajos, as1 como la administraci6n de existencias; 

establecer Uli sistema de recopilaci6n de datos y determinar uo circuito 
de inform;1ciones que permitan evaluar los datos recogidos; 

introdccir un sistema de evaluaci6n y .-:ontrol de los gastos de 
maotenimieoto; 

elaborar un programa de formaci6n de ingenieros y capataces de 
maotenimiento en materia de orgaoizaci6n, ~todos, planificaci6n, 
- preparaci6n - e iniciaci6n del trabajo, administraci6n de existencias 
y gesti6n del mantenimiento. 

Para los nuevos proyectod es indispensable prever la funci6n de 
mantenimiento desde los estudios preliminares y crear el servicio mucho antes 
de su iniciaci6n. Los elementos de mantenimiento mis importantes son; 

los talleres (durante el montaje seran un excelente lugar de formaci6n); 

los mitodos (preparaci6n de ficheros ticnicos y de programas de 
mantenimiento); 

las piezas de recambio (codificaci6n, ordenaci6n de las suministradas 
por el constructor, confeccionar fichas de existencias); 

los equipos de intervenci6n: los diversos grupos de especialistas 
deben participar en el montaje y en la puesta en marcha. 

Las exigencias del cliente a ~ste respecto constaran en un pliego de 
condiciones que deberan acatar los proveedores. 

A nivel de los organismos de ayuda al desarrollo, la asistencia se 
centrar4 en el perfeccionamiento de recursos humanos (ingenieros y capataces), 
el asesoramiento y la asistencia t~cnica a las fabricas en materia de 
organizaci6n, mitodos y gestiln. Esta asistencia tendr4 ante todo un caracter 
practico, o sea que s6lo la prestaran personas experimentadas versadas en el 
problema del mantenimiento en las fabricas del tercer mundo. 

3. Plan de acci6n 

A nivel nacional se propone el plan de acci6n siguiente: 

II 11111 1111 Ill I Ill I II I I 11 I I II I Ill II I Ill 11111 
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1) a corto plazo 

organizar un seminario anual de sensibilizaci6n para jefes de empresas 
y unidades de producci6n {duraci6n m1xima: tres d!as); 

organizar un seminario anual para ingenieros y capataces de 
mantenimiento sobre organizaci6n, m~todos y gesti6n del mantenimienmto 
{duraci6n minima: cuatro semanas); 

elegir una fAbrica piloto en la que se 
organizado y m~todos de mantenimiento. 
ejemplo y lugar de formaci6n. 

2) a media y largo plazo 

implantaran un manten1J111ento 
Esa f!brica serviri luego de 

repetir la experiencia de la fibrica piloto en otras plantas que 
pertenezcan a varias ramas industriales; 

establecer un consultorio local en materia de organizaci6n, m~todos 
y gesti6n del mantenimiento; 

hacer que los ingenieros de mantenimiento participen en ciclos de 
formaci6n y cursillos en el extranjero en las esferas me~cionadas 
supra; 

organizar ciclos de informaci6n sabre la aplicaci6n de la 
inform!tica al mantenimiento (mantenimiento informatizado). 

A nivel de la unidad de producci6n y de la empresa cabr!a acometer 
estudios de reorganizaci6n del mantenimiento y aplicarlos. A este respecto, 
se propone el esquema siguiente: 

a) a corto plaza 

informaci6n suministrada al perso-.al: definici6n de los objetivos, 
sensibilizaci6n; 

centralizaci6n de las actividades de mantenimiento; 

introducci6n de un organigrama del servicio de mantenimiento; 

preparaci6n y uso de impresos para recog· · Jatos y def inici6n de 
circuitos de informaci6n; 

organizaci6n y creaci6n de equipos de intervenci6n; 

soluci6n del problema de las piezas de recambio; 

soluci6n del problema de la documentaci6n t~cnica. 

b) a medio y largo plazo 

organizacion de la planificaci6n, preparaci6n e iniciacion del 
trabajo; 

mejora del taller central de mantenimiento; 



., . 
J...!. 

iniciaci6n del mantenimiento preventive; 

organizaci6n de la subcontrataci6n. 

En cada una de las fases se ~rocedera a formar personal de mantenimiento. 

A nivel de los organismos de ayuda al desarrollo las mediaas que deberan 
adoptarse consistiran en prestar asistencia en la ejecuci6n del plan nacional 
de mantenimiento y de la pol!tica de mantenimiento ae las empresas mencionadas 
supra. 
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IV. LA OOCUMEMTACION TECNICA 

l. Problem.itica 

Una documentaci6n t~cnica incompleta, sin actualizar o aun inexistente 
suele ser el origen de muchos de los problemas que se plantean en la industria 
de los paises en desarrollo. 

Se ha comprobado durante las encuestas realizadas en las industrfias del 
tercer mundo que apenas el 5% de las fibricas disponen de documentaci6n 
completa, que el 15% poseen una documentaci6n suficiente para garantizar un 
mantenimiento c~rrecto, que en el 55% de los casos la documentaci6n es muy 
incompleta y suele estar en un idioma distinto al del pals, y que el 25% de 
las fabricas carecen de documentaci6n t~cnica. 

Cuando se adquiere un coaplejo industrial o una f!brica, tanto el 
cons~ructor como el cliente descuidan por lo comun la cuesti6n de la 
documentaci6n t~cnica. 

El proveedor de mercados de exportaci6n carece a menudo de experiencia en 
la explotaci6n de instalaciones industriales en un media no industrial. El 
cliente, demasiado confiado, acepta lo que le dan, no tiene tiempo de efectuar 
controles durante el montaje, y comprueba demasiado tarde que su documentaci6n 
es inaprovechable. 

La falta de documentaci6n es uno de los principales problemas que se 
suscitan en los servicios de mantenimiento ae las fabricas del tercer munao. 
Es inconcebible un mantenimiP.nto sin una documentaci6n t~cnica completa y 
adecuada. Esta es indispensable para efectuar reparaciones, fabricar piezas 
de recambio, intervenir rapidamente en caso de averia, garantizar la seguridad 
en el trabajo, una mejor gesti6n del mantenimiento, una elecci6n co~recta y 
una administraci6n de las piezas de recambio, asi como una formaci~n eficaz 
del personal. 

En el proceso de transferencia de tecnologias la ducumentaci6n t~cnica 
representa en eslab6n esencial sin el cual es imposible, o por lo menos 
ineficaz, toda transferencia. 

2. Propuestas para meiorar la situaci6n 

Las propuestas para mejorar la documentaci6n t~cnica abarcan varios 
niveles: 

los e~rudios de preinversi6n deben prever recursos financieros 
suricientes para la documentaci6n t~cnica. ~l coste de una 
documentaci6n t~cnica completa, incluidos los pianos t~cnicos, fluctua 
entre el 8 y el 22? del valor de los equipos, segun el tipo de fibrica 
de que se tr3te. No cabe esperar que un constructor haga esta 
inversi6n sin reembolso. 

Los proveedores de fAbricas, Los fabricantes ae equipo y los 
subcontratistas deben esmerarse en preparar una documencaci6n t~cnica 
adaptada a Las condiciones de explotaci6n de su cliente, es decir, que: 

la documentaci6n t~cnica sea compleca. En cuanto al mantenimiento, 
debe in,luir para los proveedores principales y los subconcratistas 
los elemencos siguientes: 



ficbas t~cnicas y de los motores, 

instrucciones de mantenimiento y ~e lubricaci6n, 

instrucciones para el funcionamieato y el servicio, 

instrucciones para su aesarme y nuevo :nontaje, 

planos de conjunto, de subconjunto y de detalles, con la lista 
!ntegra de los componentes, 

dibujos de Jespiece, grAficos o secciones transversales de los 
elementos y subconjuntos, 

esquemas ~l~ctricos, neum.iticos, hidrAulicos, etc., con listas 
de sus piezas, 

planos para la fabricaci6n en el lugar de las piezas 
susceptibles de desgaste y de las piezas de seguridad, 

una estimaci6n de las piezas de reserva para dos aftos de 
funcionamiento, 

hojas de comprobaci6n para los controles y las visitas de 
inspec~i6n, 

una lista de las posibles aver!as, sus causas y reparaci6n; 

la documentaci6n t~cnica debe suministrarse en el idioma del 
cliente; 

la documentaci6n t'cnica ha de entregarse oportunamente {el primer 
borrador antes de la llegada de l~s maquinas) para que el cliente 
fiscalice y prepare su servicio ae mantenimiento y la formaci6n de 
su personal; 

la documentaci6n t'cnica se actualizarA al hacer la entrega 
definitiva; 

la documentaci6n t'cnica sera clara y comprensible para un personal 
que no siempre tiene la preparaci6n del persor&al de los pa!ses 
industrializados. Sera indispensable utilizar fotos en profusi6n, 
grAficos de despiece y croquis explicativos. 

el comprador de un equipo o la persona que explota la fAbrica 
espeacificarA claramente en un pliego ae condiciones separado lo que 
espera del proveedor en cuanto a documentaci6n t'cnica. As{ pues, 
determin2ra el contenido, la forma, las condiciones de entrega y la 
multa que debera pagar el proveedor en caso de fallo. AdemAs, debe 
establecer un buen sistema ~~ gesti6n ae su documentaci6n t'cnica, que 
centralizarA en un luga= ae la fAbrica (codificaci6n, clasif icaci6n, 
puesta al d!a, sistema ae ~onsulta y de distribuci6n, etc.). En caso 
de que los oroveedore3 no hayan podido elaborar la documentaci6n de 
las m4quinas, las prepararA el mismo, al menos en un principio para 
las mAquinas mAs importantes. Para ello enviar4 a algunos de sus 
empleddos a las empresas especializadas en elaborar documentaci6n de 
m4quinas y documentaci6n t~cnica para que se capaciten. Se insiste en 
que coda buena documentaci6n t4cnica ~s costosa, por lo que conviene 
prever desde un comienzo f9ndos suficientes. 
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los organi51Ros de financiaci6n y de ayuda al desarrollo deben prever 
cada vez que adquieren equipos ~na partida importante para 
documentaci6n t~cnica. lnsistiran para que los proveedores entreguen 
una documentaci6n completa. Organizaran ciclos de formaci6n en 
preparaci6n de fichero~ de las maquinas y elaboraci6n de documentaci6n 
t~cnica, e induciran a lQs paises beneticiarios a que inviertan en la 
constituci6n de una documcntaci6n t~cnic~. 

3. Plan de acci6n 

A nivel de la unidad de producci6n o de la empresa cabe adoptar las 
medidas siguientes: 

a) a corto plazo 

centralilzar toda la Jocumentaci6n t~acnica en un solo lugar de la 
fAbrica; 

codificar la documenta~i6n, clasificarla y crear un sistema de 
actualizaci6n y de distribuci6n; 

determinar cuAles son las m4quinas principales y las causas de 
estrangulamiento en la producci6n y completar la documentaci6n 
t~cnica; preparar la documentaci6n de las maquinas recabando 
asistencia t~cnica; 

preparar un pliego de condiciones para la documentaci6n t~cnica, que 
deberan acatar los proveedores de equipo; 

crear un equipo supervisor de ld documentaci6n t~cnica para proyectos 
en curso de ejecuci6n. 

b) a mediano y largo plazo 
\ 

formar personal en la preparaci6n de documentaci6n de las m4quinas asi 
como en la gesti6n de una documentaci6n t~cnica; 

completar la documentaci6n t~cnica con la documentaci6n del resto de 
las maquinas; 

acopiar planos de fabricaci6n de las piezas, en particular los de 
fabricantes que han desaparecido del mercado. 

A nivel de los organismos de financiaci6n y de ayuda al dcsarrollo deben 
adoptarse las medidas siguientes: 

a) a corto plazo 

incluir en cada presupuesto de inversi6n una ?artida para 
documentaci6n t~cnica; 

preparar un modelo de pliego ae condiciones sobre documentaci6n 
t~cnica que suministraran Los tabricantes o constructores de f!bricas; 

organizar ciclos de formaci6n o cursillos especializados en 
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la preparaci6n de la docuaentaci6n de las m4quinas, 

la gesti6n de la documentaci6n tEcnica en la fibrica; 

ayudar a las empresas a crear servicios centralizados de documentaci6n 
en sus fibricas; 

ayudar a las empresas a compl~tar y actualizar la documentaci6n 
tEcnica existente. 

b) a medio y largo plazo 

programar y ?romover proyectos de perfeccionamiento de recursos 
humanos y de asistencia t~cnica en las esferas mencionadas supra 
relativos a la documentaci6n t~cnica; 

crear, a nivel de cada proyecto de suministro de equipos o de 
construcci6n de fibricas, un servicio que supervise la documentaci6n 
t~cnica suministrada por los fabricantes de equipo. 
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V. LAS PIEZAS DE RE~IO 

l. Problem!tica 

Las piezas de recambio preocupan mucho a los empresarios de in~talaciones 
industriales en un medio ambiente no industrial. 5e ha constatado que casi 
el 50% de los casos de no disponibilidad de equipo en los paises en desarrollo 
se debe a una falta de piezas. F.s pues esencial sub~anar este problema. 

A nivel de explotaci6n, se observan los siguientes problemas: 

gran diversidad de fabricantes de equipo y minimos esfuerzos para 
normalizar m!q~inas y componentes; ello 0 ntrafta forzosamente fuertes 
inversiones en piezas de recambio almP:enadas; 

mala selecci6n de piezas de recambio almacenadas. Ello se debe, por 
una parte, a falta de datos en la documentaci6n t~cnica proporcionada 
por el constructor y, por otra, a inexperiencia en la marcha de las 
plantas por quienes toman las decisiones; 

designaci6n incorrecta de los componentes. Las designaciones se hacen 
principalmente sobre la base de informaciones obtenidas por los 
constructores. Estos proporcionan en general las designaciones del 
fabricante de la mAquina y no del fabricante de las piezas de 
recambio. La utilizaci6n de designaciones segun las normas de las 
piezas de recambio normalizadas casi no se aplica, pues los 
fabricantes procuran proleger el mercado de piezas de recambio. El 
problems se acentua aun mis tratindose de las piezas de premontaje (de 
las que los proveedores son subcontratistas -con frecuencia en tercer 
grado- del fabricante de la m!quina); 

la codificaci6n en la fAbrica de los componentes es inexistente o 
inadecuada. Ello obedece: 

a la inexistencia de un sistema ae codificaci6n interna (re1illas 
de codificaci6n), 

a una mala identificaci6n de las piezas de recambio, 

a una mala aplicaci6n de las rejillas de codificaci6n, cuando 
exist en; 

administraci6n de existencias insuficiente o inexistence, por falta de 
sistemas de gesti6n o de informaci6n sobre los parimetros de 
administraci6n (consumo mensual, precio, demoras, niveles de 
existencias minimcs-mAximos, punto de pedido). Una recopilaci6n de 
datos insuficiente (salidas, entradas, reparabilidad, etc.) o un 
tratamiento (manual o computadorizado) tardio obstaculizan la 
obtenci6n de datos fidedignos. Adem4s, la informaci6n insuficiente en 
cuanto a frecuencia de sustituci6n de las piezas o a las previsiones 
para las paradas planificadas, imposibilitan la determinaci6n de 
par4metros de consumo; 

retardos de aprovisionamiento demasiado largos, ocasi~~ados por 
prolongados retrasos internos en la fAbrica, demoras de entrega del 
proveedor, demoras necesarias para efectuar los pages o para obtener 
la financiaci6n (sobre todo de piezas importadas de pa!ses con monedas 
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no c~overtible$}, demoras P.n aduanas (trami.taci6n lenta, recargo de 
trabajo en los servicios aduaneros) y, finalmente, debido 2 demoras de 
transporte entre cl lugar de llegad& (puerto, aeropuerto) y el usuario; 

falta ~e divisas para importar piezas, lo que obliga a la direccion de 
las plantas a reducir las existencias. Esto no se efectua 
sistemiticamente, por lo que en ocasiones se agotan piezas ~~tales; 

la asignaci6n aleatoria de cupos de importaci6n ed determinados paises; 

almacenamiento deficiente poc escasez de medios para almacenar y 
mantener o de dispo3icioo~e~ para conservar las piezas de recambio 
(limpieza, protecci6n contra los golpes y la corrosi6n, ••• ). Se 
constata que casi el 15% del valor de las pieza~ es inutilizable 
cuando se necesitan, debido a las malas candiciones de almacenamiento; 

esca&o conocimiento de las existencias. Existe un porcentaje elevad~ 
de existencias inservibles (a menudo entre el 15 y el 20% de los 
articulos). No se hace anilisis de existencias (por ejemplo, el 
~todo de Pareto) y en consecuencia continuan almacen4ndose piezas de 
recambio para equipos ya reformados. 

Ademis de los problemas mencionados, se constata que las cliusulas 
cootractuales en materia de piezas de recambio al efectuar la compra del 
equipo son muy vagas. Casi no existeo documentos de licitaci6n al respecto. 

A esos problemas se suma la falta de capacidad para fabricar lccalmente 
piezas de recambio. La red industrial en torno a las fibricas de paises del 
Tercer Mundo est4 muy poco desarrollada, lo qne suele obligarlas a la 
autosuficiencia. Aun en ese caso, se observan pocas inversiones para 
satisfacer esa necesidad. Para poder fabricar las piezas localmeote, deben 
cumplirse las condiciones siguientes, lo que raramente ocurre: 

conocimiento de informaci6n t6cnica para fabricar la pieza (planos de 
fabricaci6n, materiales, tolerancias, tratamientos diversos); 

disponibilidad de m4quinas herramientas; 

disponibilidad de herramientas y de instrumentos de medici6n; 

disponibilidad de materias primas; 

disponibilidad de personal competente. 

Las t~cnicas para reacondicionar piezas de recambio (mediante 
revestimiento, metali.zaci6n, aplicaci6n de metal antifricci6n, adhesivos, 
sistema Metalloc u otros) son muy poco conocidas y casi no se ha intentado 
perfeccionarlas. Sin embargo, representan un expediente poco costoso de 
subsanar la falta de piezas de recambio en muchos casos. 

Finalmente, se advierten escasos intentos en la esfera del 
perfeccionamiento de recursos humanus para; 

elegir, codificar y dise~ar piezas de recambio 

administrar existencias. 
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En cuanto a la fabricaci6n local de piezas, existen algunos esfuerzos de 
capacitaci6n pero su resultado no es siempre positivo por la falta de medios y 
sobre todo de info:-maci6n. 

2. Propuestas para mejorar la situaci6n 

A nivel de la unidad de producci6n o de la empresa, se proponen cuatro 
esferas para introducir mejoras: 

tratindose de proyectos nuevos, el comprador debe preparar un pliego 
de condiciones separado para las piezas de recambio en el que 
especificara sus exigencias, a saber: 

la f.orma de diseaar las piezas, 

informa~iones diversas como el fabricante de la pieza, referencia 
del fabri~ante, planos e identificaci6n de los constructores de la 
miquina, peso y precio unitarios, consumo mensual estimado, n<maero 
de piezas que deben almacenarse para un funcionamiento de dos ados, 
c6digo aduanero, etc., 

suministro de planos de taller para piezas fabricables localmente, 

condiciones de entrega, 

garant!a de suministro durante un cierto periodo, 

fijaci6n y evoluci6n de los precios, 

condiciones de pago; 

El comprador debe crear un equipo para cada nuevo proyecto con objeto de 
estudiar los planos y las documentaciones t~cnicas de las instalaciones a fin 
de r.ompletar la lista de pie~as seleccionadas por el fabricante. Este equipo 
procurara tambi~n que el proveedor respete las clausulas contractuales en 
materia de piezas de recambio. 

Ademis, el comprador establecera, mucho antes de que la planta empiece a 
funcionar, la secci6n de administraci6n de existencias y almacenami~nto, que 
se encargari de; 

fiscalizar la calidad de las piezas suministradas por el proveedor; 

disenar el siscema de codificaci6n y codificar las piezas 
suministradas; 

estimar los parametros de administraci6n de las piezas suministradas; 

clasificar las piezas en el almacen; 

disponer lo necesario para conservar las piezas (aplicar una capa de 
aceice o de grasa, aplicar una protecci6n ancicorrosiva, guardarlas en 
bolsas de plastico, etc.); 

organizar las fichas indispensables para reccpilar datos (ficha de 
almacenamiento, ficha de antecedences, ficha de nomenclatura, etc.). 
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Para las plantas existentes, la direcci6n dispondr4 lo conveniente 
para mejorar la situaci6n en cuanto a piezas de recambio mediante: 

estudios a efectos de completar la elecci6n de las piezas que deben 
almacendrse; 

el an4lisis de las existencias disponibles con objeto de eliminar 
las inservibles; 

la revisi6n de la identificaci6n/designaci6n de piezas; 

el disefto o la mejora del sistema de codificaci6n; la codificaci6n 
de todas las piezas almacenadas; 

la actualizaci6n o estimaci6n de los parAmetros de gesti6n de 
existencias; 

e! establecimiento o la mejora de un sistema de recopilaci6n de 
datos sobre piezas; 

la adopci6n de medidas conservativas de las piezas almacenadas; 

la mejora de los medios de almacenamiento (espacio suficiente para 
almacenar, estanterias y casilleros adecuados); 

estudios de normalizaci6n de las piezas; 

a largo plaza, la introducci6n de un sistema computadorizado de 
administraci6n de existencias. 

En lo que respecta a la fabricaci6n local de piezas, las plantas o 
talleres deben: 

reforzar la capacidad existence mediante: 

la organizaci6n de programas de capacitaci6n en mitodos y 
ejecuci6n de trabajos; 

la reparaci6n, ampliaci6n o modernizaci6n de las m4quinas e 
instrumentos existentes; el estudio de la creaci6n de nuevos 
talleres; 

desplegar actividades para obtener los planos de fabricaci6n de 
piezas: 

solicitAndolos a los fabricantes de mAquinas; 

investigando en plantas similares que utilizan identico 
material; 

preparando dise~os basados en modelos (obten;dos ~urante el 
desmontaje, la revisi6n o la reparaci6n). 

Deben introducirse mitodos de reacondicionamiento ce ~iezas y 
romprarse los equipos necesarios. Cabe prever, en caso necesario, la 
prestaci6n de una asistencia/capacitaci6n especializada. 

A nivel nacional de los pa!ses P.n desarrollo, deben desplegarse las 
siguientes actividades para mejorar la situaci6n de las piezas Qe recamb10: 
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prestar asesoraaiento y asistencia tfcnica a las empresas para mejorar 
el sector de piezas de recambio en las plantas existentes asi como las 
disposiciones que cabe adoptar al COlllprar equipo; 

organizar programas de capacitaci6n en selecci6n, diseao, codificaci6n 
y administraci6n de componentes; 

ampliar la capacidad local para fabricar y reacondicionar piezas. Esa 
capacidad reviste dos aspectos: 

uno bumano, o sea capacitar personal en m'todos, diseao y ejecuci6n 
de trabajos (toroeros, fresadores, ••• ). 

uno de equipo, a saber renovar, moderoizar o ampliar talleres 
existentes o crear nuevos en todo el pa!s; 

el estudio de las posibilidades de financiaci6n y de desgravaciones 
fiscales para comprar piezas de recambio. 

Los organismos de ayuda al desar•ollo deben promover proyectos para 
establecer talleres de fabricaci6n local de piezas y capacitar los recursos 
bUllUilnos al respecto. 

Ademis, esos organismos deben insistir en cada uno de sus proye~tos en la 
necesidad de organizar racionalmente las existencias basindose en una 
selecci6o cabal y un disefto correcto de los componentes asi como en la 
definici6n de par4metros de gesti6o. Debe tambi'n procurarse perfeccionar los 
recursos bumanos -.n ese sector. 

Esas medidas deben coordinarse con las propuestas a nivel de las 
empresas/plantas en el plano nacional. 

3. ~-·an de acci6n 

El plan de acci6n para las empresas y plantas es: 

a) a corto plazo: 

mejorar la prepara~i6n y seguimiento del componente de piezas de 
recambio en los nuevos proyectos mediante: 

la creaci6n de un equipo supervisor de las prestaciones del 
proveedor en ese campo, 

el establecimiento de la secci6n de Administraci6n y almacenamiento 
de existencias, mucho antes de que funcione la planta, 

sanear la sicuaci6n de las piezas de recambio de una unidad de 
producci6n en funcionamiento mediante; 

estudios para completar la selecci6n de piezas de recambio de las 
m4quinas m!s importances, 

an4lisis de las existencias disponibles, 

ur.a mejor codificaci6n, organiz aci6n y almacenamiento de 
existencias, 
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establecimiento de un buen sistema de reuni6n de datos; 

elaborar un programa de capacitaci6n que comprenda: 

estudio y selecci6n de las piezas de recambio, 

disefto/codificaci6n, 

administraci6n, 

gesti6n de un almac~n. 

b) a meaiano y largo plazo 

elaborar un pliego de condiciones para el SU'llinistro de piezas cuando 
se adquieren equipos; 

prever en la ejecuci6n de proyectos que se construyan primero los 
almacenes (antes que las instalaciones de producci6n); 

finalizar la selecci6n de las piezas que se almacenar!n para las 
m!quinas; 

confecci~nar un cuadro analitico con datos estadisticos sobre las 
piezas (consumo medio, existencias inutilizables, valor y rotaci6n de_ 
las existencias, etc.); 

emprender un estudio sobre normalizaci6n de piezas; 

introducir la inform!tica en la gesti6n de las existencias; 

elaborar un programa de formaci6n continua en las esferas mencionadas; 

disponer lo necesario para iniciar la fabricaci6n local de piezas de 
recambic, a saber: 

enumerar las piezas que pueden fabricarse in situ, 

acopiar o confeccionar planes de fabricaci6n de las piezas segun se 
men,iona en la secci6n 2, 

formar al personal de m~todos, estudios y ejecuci6n, 

acometer estudios de rehabilitaci6n, extensi6n/modernizaci6n o 
creaci6n de talleres apropiados. 

Esos estuaios procurar!.n: 

evaluar la situaci6n actual, 

del p~rque de mAquinas y accesorios, 

de herramientas e instrumentos de medici6n, 

de las piezas de recambio, 

de las materias primas, 

de la organizaci6n, 
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de la idoneidad del personal y su dotaci6n 

una propuesta de rehabilitaci6n a corto plazo y de 
modernizaci6n/extensi6n a medio y largo plazo, 

una estimaci6n de las inversiones requeridas; 

introducir m~todos de reacondicionamiento de piezas. 

Iniciar programas de formaci6n en esa esfera 

En cuanto a los organismos de ayuda al desarrollo, su asistencia versari: 

a) a corto plazo sobre: 

el perfeccionamiento de recursos humanos: 

estudio, selecci6n y designaci6n de piezas, 

codificaci6n, 

gesti6n, 

an!lisis de existencias, 

almacenamiento, 

mitodos de fabricaci6n (preparaci6n, planificaci6n) 

estudios t~cnicos para fabricar piezas 

diferentes oficios de cada taller de fabricaci6n; 

asistencia a empresas para aplicar las medida& propuestas sobre: 

mejoramiento de las existencias disponibles, 

proyectos nuevos, 

fabricaci6n de piezas, 

reacondic ionamien to de p iez as. 

Al respecto, cabria iniciar un proyecto experimental en un taller de 
fabricaci6n que produciria piezas para la industria local y operaria como 
centro de formaci6n para el personal pertinente 

b) a medio y largo plazo 

determinar las necesidades en la industria de piezas que puedan 
fabricarse localmente; 

acometer proyectos de rehabilitaci6n, mejora y creaci6n de talleres de 
fabricaci6n de piezas; 

promover el perfeccionamiento de recursos humanos tanto en las esferas 
mencionadas, como en las de normalizaci6n de piezas e introducci6n de 
la iJlform4tica; 
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iniciar un di!logo con los fabricantes de equipos para el suministro 
de planos de fabricaci6n. Con todo, debe arbitrarse una f6rmula que 
proteja tanto los intereses del fabricante coma los del cliente. 
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Vt. NEGOCIACIONES Y ADQUISICIONES DE EQUIPOS 

1. ProblemAtica 

Muchos problemas de mantenimiento surgen antes de que funcionen las 
ins ta lac ion es. 

Esos problemas se relacionan principalmente con la correcta adaptaci6n de 
los equipos a las circunstancias locales, el envio oportuno de documentaci6n 
t~cnica, el suministro de m!quinas y su instalaci6n, las piezas de recambio, 
la formaci6n ce personal, la aistencia t~cnica y el servicio de posventa. 

En los estudios de preinversi6n rara vez se examina el factor 
mantenimiento (presupuestos, recursos humanos y materiales}. 

Los pliegos de condiciones tratan sobre todo de las instalaciones de 
producci6n, pero no profundizan factores como normalizaci6n, conservaci6n, 
documentaci6n t~cnica, piezas de recambio, fcrmaci6n de personal de 
mantenimiento y organizaci6n de mantenimiento. 

Los expertos en mantenimiento suelen estar ausentes de las negociaciones 
contractuales. Las necesidades de mantenimiento rara vez se toman en cuenta, 
por una parte, porque se desconoce su importancia y, por otra, a causa del 
aumento del precio de venta. En esos casos se olvida que los mayores gastos 
que entraftan estas exigencias nada significan frente a los beneficios, 
financieros y morales, que supone una instalaci6n que funciona 
satisfactoriamente en un medio dificil. 

En cuanto al disefto de la fabrica, se presta muy poca atenci6n a los 
factores que determinan el ~xito de la explotaci6n, como la selecci6n del 
emplazamiento o el tamafto de la fabrica, el disefto pormenorizado de las 
instalaciones y la adaptaci6n de los equipos al medio (humano y 
climatol6gico). Ello suele deberse a que el disedaaor no es tambi~n un 
empresario o a que carece casi de experiencia en la explotaci6n en un ambience 
dif1cil. 

TratAndose de la selecci6n de la tecnolog!a adecuada -lo que no significa 
optar por una tecnolog!a anticuada- los siguientes factores, que influyen 
directamente en el mantenimiento, no se tienen debidamente en cuenta: 
distancia entre el pa!s y sus proveedores, deficiencias de comunicaci6n, 
condiciones climatol6gicas dif!ciles, escasez de mano de obra calificada, 
errores de manejo mas frecuentes que en un medio con cradici6n industrial, etc. 

Los multiples ejemplos de r~plicas de fabricas europeas, incluirla SU 

organizaci6n, contruidas en el cercer mundo, han resulca<lo una vana ilusi6n. 

Acerca de la escrategia de ~onstrucci6n de la fabrica, se observa que los 
servicios auxiliares (talleres, almacenes, oficinas, ••• ) se conscruyen una 
vez montados los equipos de producci6n. As!, se pierde un tiempo precioso 
para la formaci6n del personal de mantenimienco y organizar los aiferentes 
servicios de mancenimiento. 

Desde el punco de vista de la organizaci6n, la planificaci6n de las 
diferentes unidades de mancenimiento suele realizarse con demasiado recraso (a 
menudo inmediacamente antes de la puesca en marcha), lo que ocasiona problemas 
insolubles durance la fase de iniciaci6n de las operaciones. 
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La supervisi6n de la instalaci6n de la flbrica por el cliente se reduce 
casi exclusivamente al montaje, los ensayos y la ?uesta en marcha de las 
instalaciones de producci6n. Por ejemplo, con suma frecuencia se descuida los 
servicios de suministro de documentos tecnicos y piezas o el de servicios de 
formaci6n. 

Por ultimo, como los planes de construcci6n casi nunca se cumplen, se 
procura recuperar el tiempo perdido en las ultimas etapas del montaje 
acelerando la ejecuci6n de los trabajos restantes. Se trata principalmente de 
los trabajos de instalaci6n del sistema electrico y de los instrumentos. Se 
ha observado que esas medidas apresuradas provocan olvidos y errores en 
instalaciones vulnerables, que serin las que mis problemas de Mantenimiento 
ocasionarln despues de la puesta ~n marcha 

2. Propuestas de mejora 

Trantlndose de negociaciones contractuales y de adquisiciones de equipos 
las propuestas correctivas abarca~ tres f~ses: 

la fase preparatoria: 

prever la funci6n de mantenLmLento des4e Los estuaLos de 
preinversi6n, por ejemplo, conteccionanao Fresupuestos adecuados 
para los diferentes elementos de mantenimiento; 

elaborar pliegos de condiciones separados para los servLcLos 
relacionados con el mantenimiento (documentaci6n tecnica, piezas, 
formaci6n, organizaci6n, asistencia tecnica y servicios de 
pos"enta); 

favorecer sie.npre las posibilidades de explotaci6n al diseftar la 
flbrica (emplazamiento, tamafto, corrientes de materiales, ••• ) y 
las instalaciones (normalizaci6n, conservaci6n, fiabilioad); 

hacer que los ingenieros de mantenimiento participen en las 
negociaciones contractuales; 

elegir para que disefte la flbrica a una empresa con experiencia en 
su explotaci6n en un pa!s anilogo; 

insistir en la selecci6n de tecnolog!a adecuada; por una parte, 
debe tratarse de tecnolog!a moderna con buenos resultados en un 
medio anllogo (para no acP.ntuar ~l retraso cecnol6gico de Los 
pa!ses en desarrollo respecto de los pa!ses industrializados) y, 
por Otra, la tecnolog!a y los metodos de trabaJO deberan adaptarse 
al personal y viceversa; 

organizar el mantenimiento y escablecer, mientras se realizan los 
trabajos de mont~je, es decir, mucho antes oe la puesca en marcha 
de la fabrica, los servi~ios encargaaos ae los metoaos, la ge~ti6n 
de las existencias y de los almacenes, as{ como de los talleres; 

procurar la debida termina~i6n de los crabajos rte montaje, en 
particular los trabajos de instalaci6n del sistema electrico y ae 
Los instrumentos. 
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la fase de construcci6n de la fabrica 

prever la prestaci6n de servic1os auxiliares (tal~eres, or1c1nas, 
almacenes, ••• ) ya al iniciarse la planiiicaci6n del montaje lantes 
de instalar las mAquinas); 

asignar al personal de mantenimiento desde que empieza el montaJe 
(por ejemplo, integrar los agentes de intervenci6n en las 
cuadri~las del constructor); 

implantar un sistema riguroso de supervisi6n del montaje por parte 
del cliente, en partic~lar de las prestaciones del proveedor 
relacionadas con el mantenimiento. Se elaborari al respecto una 
gu!a para el director del proyecto. La gu!a contendra listas de 
verificaci6n al supervisar el montaje. 

la fase de la explotaci6n 

verificar que los servicios de mantenimiento funcionan desde que la 
f4brica empieza a producir. Insistir P-n que desde entonc~s se 
dispone de piezas y en la actualizaci6n de la documentaci6n t~cnica; 

insistir en que se preste asistencia t~cnica adecuada y, sobre 
todo, en una fonnaci6n eficaz al personal de mantenimiento durante 
el periodo siguiente al inicio de las operaciones. 

3. Plan de acci6n 

A niveles nacional e internacional deberan adoptarse las siguientes 
medidas: 

a) a corto plaza 

servicios de asesoramiento a adquirentes ~e equ1pos en cuanto a las 
necesidades de mantenimiento 

elaboraci6n de pliegos modelo de condiciones para lo relacionado con 
el mantenimiento (v~ase la secci6n 2 supra) 

b) a medio y largo plaza 

fonnaci6n: 

y sensibilizaci6n de los encargados de la planificaci6n y de los 
estudios de preinversi6n; 

rle los encargados de redactar el concepto mantenimiento en los 
pliegos de condiciones, as( como de quienes participaran en las 
negociaciones contractuales; 

para redactar pliegos ~~de lo ne c >ndiciones de las instalaciones de 
uso corriente en la industria coffio los servicios p6blicos; 

en la elaboraci6n de norrnas para la planta, canto respecto de las 
maquinas y aparatos como de las piezas; 

iniciar un di4logo con los dise~adores oe fabricas y constructores de 
maquinas (por ejemplo, rem~ti~ndoles intormaci6n proce<lente de los 
fabricantes) para adaptar mejor los equipos al medio. 
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Las unidades de producci6n y las empresas deber!n: 

a) a corto plazo 

constituir, para los proyectos en curso, equipos que supervisen los 
servicios de proveedores, sobre todo en cuanto a la documentaci6n 
t~cnica; 

destacar en los pliegos de condiciones el mantenimiento en las esferas 
descritas en la secci6n 2; 

prever en los contratos de adquisici6n presupuestos separados para los 
servicios de mantenimient~; 

incorporar a los expertos en mantenimiento en las negociaciones 
contractuales. 

b) a medio y largo plazo 

emprender estudios de normalizaci6n de equipos y elaborar normas 
fabriles para m!quinas, subconjuntos y componentes. Esas normas ser!n 
luego parte integrante de los contratos de compra de equipos; 

formar personal en las diferentes especialidaoes descritas supra. 
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VII. LA PCLITICA DE CAPACITACION EN MANTENIMIENTO 

l Problem4tica 

Los problemas de los pa!ses en desarrollo en cuanto a capacitaci6n en 
mantenimiento pueden resumirse como sigue: 

escaso con~~imiento de las necesidades de capacitaci6n (tanto desde el 
pudto de vistd del contenido como del volumen), lo que hace, entre 
otras cosas, que los programas de ensenanza sean inadecuados; 

escaso conocimiento de los medias de capacitaci6n (centros, escuelas, 
institutes, etc.} existentes a nivel nacional e internacional; 

incoherencia y deficiente coordinaci6n entre los programas de los 
diversos organismos de capacitaci6n (nacionales e internacionales}; 

ausenc1a de la asignatura de mantenimiento en la ensedanza superior; 

m~todos de capacitaci6n inapropiados (demasiado alejados de la 
pr!ctica}; 

insuficiencia o ausencia de programas y de medias de capacitaci6n para 
t~cnicos en los siguientes aspectos: 

m~todos de mantenimiento, 

m~todos de mecanizado, 

gesti6n de existencias, 

gesti6n del mantenimiento, 

organizaci6n del iaantenimiento, 

instrumentaci6n, 

hidriulica/neum!tica, 

fundici6n (modelaje, moldeo, fusi6n). 

programas inadecuados de capacitaci6n para t~cnicos de mantenimiento; 

deficiente supervisi6n y control del aprovechamiento de los becarios, 
sobre todo en el extranjero; 

escasa o insuficiente preparaci6n y experiencia de los enseftantes. 

insuficientes consignaciones presupuestarias para capacitaci6n en 
mantenimiento en: 

los proyectos de construcci6n de f4bricas, 

en las plancas en explotaci6n, 

en los proyectos industriales con financiaci6n internacional. 



---------------------------- - -

- 32 -

2. Propuestas para mejorar la situaci6o 

La problea4tica preseotada supra se ceotra alrededor de cioco temas, que 
exigen medidas de mejora: 

ioformaci6o, 

cohereocia y coordioaci6o/planificaci6n, 

idooeidad/eficacia, 

recursos huaanos, 

recursos fioaocieros. 

En materia de capacitaci6o, deber4n adoptarse las siguieotes medidas: 

1. Definir una pol!tica de perfeccionamiento de recursos humanos para el 
mantenimiento: 

a nivQl nacional del pa!s en desarrollo 

a oivel interoaciooal de organismos de ayuda al desarrollo y de 
f inanciaci6n. 

Esta pol!tica deber4 t~oer en cueota los siguieotes factores: 

papel de la educaci6n y de la plaoificaci6n en el perfecciooamiento de 
recursos humanos para la industria en general y el manteoimieoto en 
particular; 

coherencia del programa naciooal para el perfeccionamieoto de recursos 
humanos en relaci6o coo las necesidades de la industria en cuanto a 
personal de mantenimiento; 

necesidades de personal de manteo1m1ento en relaci6o con los planes de 
desarrollo industrial a nivel nacional, sectorial y de empresa; 

desarrollo de m~todos de capacitaci6n apropiados en la esfera del 
mantenimieoto; 

disposiciones estructurales y administrativas para la aplicaci6n de 
esos m~todos; 

creaci6n de centros de capacit&ci6n y de investigaci6n en 
mantenimiento; 

organizaci6n de la capacitaci6n por las empresas mediante estructuras 
apropiadas; 

previsioneJ presupuestarias para fina1ciar las actividaaes de 
capacitaci6n. 

2. Disponer lo necesario para la mayor eficacia de la capacitaci6n en 
mantenimiento mediante; 

la 2daptaci6n de programas de mantenimiento a las necesidades de la 
industria; 
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una supervisi6n mis rigurosa de los becarios y una mejor fiscali%aci6n 
de los resultados (sobre todo en el extranjero); 

la integraci6n de personal de mantenimiento en formaci6n en los 
equipos de montaje de los con~tructores de plantas. 

3. Prever los medios indispensables para ejecutar lo que precede del 
programa desde el punto de vista: 

humano (becarios, instructores, administraci6n, etc.); 

material (talleres, material did4ctico, centros, etc.); 

financ iero. 

3. Plan de acci6n 

A nivel nacional de pa!ses en desarroilo habr4 que emprender las 
actividades siguientes: 

a) a corto plazo 

crear una comisi6n interministerial de "perfeccionamiento de recunos 
humanos para el mantenimiento" encargada de: 

definir una pol!tica de perfeccionamiento de recursos bumanos para 
el mantenimiento; 

- inducir a las empresas a promover la capacitaci6n en mantenimiento. 
Cabe estudiar el principio de obligar a las empresas a formar, por 
e~emplo, cada afto el 2% de su plantilla total; 

estudiar desgravaciones fiscales para las empresas que procuren dar 
formaci6n en mantenimiento; 

- estudiar los medios de f inanciar programas de perfeccionamiento de 
recursos humanos para el mantenimiento (ayuda internacional, 
criditos mixtos, criditos de proveedores, etc.); 

- velar por la coherencia de los programas; 

- f iscalizar los resultados obtenidos por las actividades de 
capacitaci6n emprendidas a nivel nacional; 

determinar las necesidades de capacitaci6n de la industria en materia 
de mantenimiento; 

evaluar los medios existentes de capacitaci6n y mantenimiento; 

elaborar programas adecuados para formar personal de mantenimiento as! 
como instructores. 

b) a medio y largo plu o 

organizar ciclos de formaci6n a fondo en diversas ramas del 
mantenimiento, como las descritas en los cap1tulos precedentes; 

organizar ciclos de capacitaci6n a fondo para instructores; 
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ampliar o crear centros de formaci6n para obreros, capataces y cuadros 
de mantenimiento. 

A nivel de empresa y de f4brica deber4n desplegarse a cocto plazo 
esfuerzos considerables y habilitarse, por tanto, medios financieros para: 

capacitaci6n y aprendi.zaje en el trabajo, 

asistencia a cursos pricticos o seminarios, 

establecimiento de centros de formaci6n (para las grandes empresas). 

Ademis, las empresas deberin iniciar programas de capacitaci6n y de 
sensibili.zaci6n de operadores de miquinas para tratar mejor el equipo. 

Asimismo, cada empresa debera designar a un encargado de la formaci6n 
para que se ocupe de: 

informar a los jefes de servicios de los programas existentes, 

ejecutar programas de capacitaci6n en la fibrica, 

representar a la fibrica en la comisi6n interministerial ya mencionada. 

A nivel de organismos de ayuda al desarrollo, deberin adoptarse las 
siguientes medidas; 

a) a corto plazo 

definir una pol!tica de perfeccionamiento de recursos humanos 
coherente y coordinar los diversos organismos de formaci6n; 

promover proyectos de capacitaci6n en mantenimiento; 

sensibili.zar a los gobiernos en la necesidad del perfeccionamiento de 
recursos humanos para el mantenimiento; 

preparar un documento en el que se reagrupen los programas-modelo de 
formaci6n en mantenimiento elaborados por los organismos; 

preparar planes de estudio para formaci6n en mantenimiento; 

organi.zar ciclos de capacitaci6n y de cursillos anuales para: 

- personal de mantenimiento; 

- instructores de mantenimiento; 

acometer un estudio de los medios de financiaci6n internacional del 
perfeccionamiento de recursos humanos para el mantenimiento. 

b) a medio y plargo plazo 

crear proyectos piloto de capacitaci6n en la fibrica o en el taller 
acerca de los temas siguientes: 

- organi.zaci6n del mantenimiento, 

- elaboraci6n de documentaci6n t6cnica, 
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gesti6n de existencias de piezas de recambio, 

reacondicionamiento y fabricaci6n de piezas, 

mantenimiento informatizado, 

promover proyectos de formaci6n de instructores en mantenimiento. 
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VIII. CCNTR.IBUCION DE LAS ORGAHIZACIONES INTERNACIONALES 
AL PERFECCIONAKIEN'IO D~ 'J:CURSOS HUMANOS 

PARA EL HANT. . ,. ~DITO 

Las organizaciones internacionales tienen un papel primordial que 
desempeftar en el perfeccionamiento de recursos hwaaoos para el mantenimiento. 
Su contribuci6n puede aportarse en diversas esferas y las medidas que se 
adopten conciernen tanto a las estructuras internas de la instituci6n y a las 
relaciones con otras iostituciones internacionales como a los gobiernos 
beneficiarios. 

1) En el seno de las organizaciones internacionales, es urgente una 
iniciativa de sensibilizaci6n sobre la importancia del mantenimiento en el 
progreso de los pa1ses en desarrollo. En este caso se trata de sensibilizar a: 

los representantes de la organizaci6n en el pals en desarrollo, 

los directores de proyecto y expertos, 

los encargados de diversos sectores tEcnicos especializados, 

los oficiales de apoyo, 

los compradores de equipo, 

los planificadores y encargados de la coordinaci6n de los programas, 

los centros de decisi6n y de definici6n de politicas. 

Esta sensibilizaci6n debe, entre otras cosas, destacar la complejidad del 
problema del mantenimiento y seftalar la interdependencia de los diversos 
faclores mencionados en los cap1tulos precedentes. 

Una segunda medida interna es la coordinaci6n entre los diversos 
proyectos de la organizaci6n en cuanto a las actividades de mantenimiento, 
especialmente el perfeccionamiento de recursos humanos. Esa coordinaci6n 
requerirA el establecimiento de un sistema de informaci6n adecuado. 

Una tercera medida de car4cter interno es la definici6n de una politica 
de conjunto en materia de mantenimiento concerniente a las actividades de la 
propia organizaci6n y a sus relaciones externas. 

Una cuarta medida se refiere a la previsi6n de un componente de 
mantenimiento en todos los proyectos correspondientes, sobre todo en 
capacitaci6n y documentaci6n t~cnica. 

Una quinta med1da es la promoci6n de proyectos de perfeccionamiento de 
recur&os humanos para el mantenimiento, ~ales como; 

"centros de excelencia" de la ONUDI; 

proyectos piloto centrados en una f4brir.a o en un taller de 
fabricaci6n de piezas; 
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proyectos de ejecuci6n de una estrategia nacional de mantenimiento 
mediante la formaci6n de un cuerpo de ingenieros consultores o la 
creaci6n de un instituto de mantenimiento; 

ciclos de formaci6n especializada para cuadros de mantenimiento 
{seainarios, cursillos, viajes de estudio, etc.); 

proyectos de formaci6n de instructores en mantenimiento {vEase a este 
respecto el "Manuel de formation pour animateurs de s~inaires sur la 
maintenance industrielle dans les PVD", preparado por la Secci6o de 
Capacitaci6n de la ONUDI). 

Para aplicar todas estas medidas de uoa maoera cobereote, y dada la 
importancia de la funci6n del mantenimiento en el Exito de mucbos proyectos, 
parece indispensable crear una "comisi6o de mantenimiento" o un grupo de 
trabajo {tipo "grupo de tarea" de la ONUDI) a nivel de gesti6n de cada 
organizaci6n internacional {vEase el cap!tulo II). 

2) En cuanto a las relaciones exteriores de las organizaciones 
internacionales, parecen urgentes medidas de sensibilizaci6n de los gobiernos 
o de los organisaos de contraparte sobre la importaocia del mantenimiento. Se 
trata, en especial, de convencerles para que destinen, con fines de 
mantenimiento, una parte de los fondos disponibles, sobre todo t los aspectos 
~e capacitaci6n, elecci6n de tecnolog{a apropiada, mantenibilidad, 
organizaci6n del mantenimiento, documentaci6n tfcnica y talleres de 
mantenimiento. 

En este sentido, en cada sector y subsector deber4 preverse la 
programaci6n de proyectos de manteoimiento. 

Finalmente, una medida importance es la coordinaci6n de los proyectos en 
lo tocante a las medidas de mantenimiento en general y al perfeccionamiento de 
recursos bumanos en particular, entre las diversas organizaciones 
internacionales, bilaterales o de otra !ndole. Esa coordinaci6n parece 
indispensable para evitar la incoherencia en los programas o la repetici6n de 
errores ya corregidos en el pasado. Un mejor flujo de informaci6n sobre los 
proyectos en curso -por ejemplo, a trav's de las "comisiones de mantenimiento" 
ya citadas- mejoraria mucho la situaci6n. 

Las diversas u.edidas mencionadas requerir4n una coordinaci6n global que 
abarque las diversas organizaciones a travEs de sus respectivas "comisiones de 
mantenimiento". La ONUDI podria desempenar un papel rectory enc~rgarse de la 
coordinaci6n global del perfeccionamiento de recursos humanos para el 
mantenimiento en los paises en desarrollo. Al efecto, se sugiere que se cree 
a corto plao una "Comisi6n Central de Hantenimiento" en el sistema de las 
Naciones Unidas y que la dirija la 0NUDI. Su cometido ser1a la coordinaci6n y 
el asesoramiento en las diversas organizaciones interesadas en el 
perfeccionamiento de recursos humanos para el mantenimiento • 




