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N Ejército del Aire eficaz

exige que las tripulaciones

de vuelo adquieran y man-
tengan el adecuado nivel de conoci-
miento y entrenamiento en los sis-
temas de armas que se les confien
y. que estos sistemas de armas
rindan en el momento oportuno las
prestaciones requeridas para cum-
plir la mision asignada. Lo primero
necesita de unos planes de instruc-
cion que son disenados y realizados
por los Mandos de Fuerzas Aéreas y
el Mando de Personal: lo segundo
requiere unos planes de apoyo lo-
gistico a la Flota cuyo diseno y
direccion son responsabilidad ge-
nuina del Mando de Material.

Cada tipo de aeronave, o sistema
de armas, tiene su propio plan de
apoyo logistico, por lo que el volu-
men de trabajo a resolver no viene
indicado tan solo por la cantidad
total de aeronaves, sino por la con-
sideracion simultanea y combinada
de numero total/numero de tipos
distintos. Se precisa considerable-
mente mas esfuerzo de gestion
para dirigir y ejecutar un plan de
apoyo logistico para una flota de
100 aeronaves de 50 tipos (2 aero-
naves de cada tipo). que para una
flota de 100 aeronaves de 2 tipos
(50 aeronaves de cada tipo): si bien
lo anterior es un ejemplo claramente
hipotético. pone también claramen-
te de manifiesto la naturaleza del
problema.

El apoyo logistico tradicional se
mueve en tres coordenadas o fun-
ciones logisticas: mantenimiento,
abastecimiento y transporte y dis-
tribucion: considerando que la efi-
cacia aqui exige una coordinacion
optima de las tres funciones. se
puede vislumbrar la complejidad
de la mision del Mando de Material,
que en pocas palabras se resumen
en: proporcionar apoyo logistico
integrado a los sistemas de armas
del Ejército del Aire.

MANTENIMIENTO

Si nos centramos en la funcion
mantenimiento, aunque la dimen-
sion del problema se disminuye,
sin embargo no pierde en absoluto
complejidad. Se trata ahora de dise-
nar y establecer los planes de man-
tenimiento. y dirigir y realizar su
ejecucion.

De una forma muy esquematica
el proceso a seguir seria el siguiente:

1) Desarrollo del plan de manteni-
miento, 2) Determinacion de nece-
sidades de trabajos de manteni-
miento y asignacion de prioridades.
3) Determinacion de recursos fisi-
COS Yy Trecursos presupuestarios.
4) Aplicacion de los recursos a las
necesidades. 5) Determinacion de
necesidades no cubiertas y evalua-
cion de su impacto. 6) Reconside-
racion del proceso. si procede.

PLAN DE MANTENIMIENTO

El resultado final de esta lase
suele ser un documento. muy ex-
tenso. donde se analizan las carac-
teristicas y requisitos de todos y
cada uno de los sistemas funciona-
les del sistema de armas. Como
consecuencia se preven unas nece-
sidades de mantenimiento progra-
mado y no programado, en los tres
niveles o escalones de manteni-
miento. Normalmente se analizan
modos tipicos de fallo. frecuencias
de fallo. acciones correctoras, acce-
sibilidad y se establece una meto-
dologia para fijar los requisitos de
mantenimiento. Adicionalmente se
suelen dar relaciones de ttiles y
equipos necesarios para ejecutar
los trabajos. especialidades de los
operarios y unas estimaciones ini-
ciales de horas/hombre. asi como
una descripcion breve de cada tarea
de mantenimiento.

NECESIDADES

Los planes de operaciones fijados
por el Estado Mayor del Aire para
cada sistema de armas determinan
la actividad prevista de cada siste-
ma. Entrando con este dato en los
planes de mantenimiento. y supo-
niendo conocidos el inventario y
configuracion de cada aeronave, se
puede determinar cuales seran las
necesidades de mantenimiento de
cada aeronave concreta, en el mis-
mo periodo contemplado por los
planes de operaciones. Esta claro
que tanto los planes de operaciones
como el inventario y configuracion
de las aeronaves deben ser conoci-
dos: los dos ultimos presentan difi-
cultades especiales y su adquisicion
y actualizacién requieren un pro-
cedimiento previo y un elevado
volumen de trabajo personal.

RECURSOS

Partiendo nuevamente del plan
de mantenimiento se pueden de-
terminar las necesidades no ya de
mantenimiento, sino ahora de nti-
les. equipos. instalaciones y perso-
nal. Esta determinacién debera ser
entonces confrontada con las dis-
ponibilidades de los centros de
mantenimiento del EA. en sus tres
niveles. lo que a su vez dara lugar a
unos planes de inversion para dotar
a aquellos centros. Suponiendo que
lo anterior ya ha sido realizado. se
debera analizar entonces las capa-
cidades de trabajo. u horas/hombre
disponibles. de cada centro de man-
tenimiento. haciendo distincion en-
tre las diferentes especialidades o
talleres. Probablemente al fijar los
planes de inversion. en algunos
casos. se habra optado por no do-
tarse de una determinada capaci-
dad (normalmente por razones de
elevado costo de inversion frente a
carga de trabajo prevista muy re-
ducida). pero la necesidad perma-
nece y habra entonces que disponer
recursos presupuestarios para sa-
tisfacerla mediante contratacion
con centros ajenos al EA.

CONTROL DEL PROCESO

El proceso descrito es amplio.
desciende al detalle y es complejo
por la necesidad de una fuerte
coordinacién que permita interre-
lacionar todos los datos del proble-
ma: simultineamente el volumen
de informacion a considerar es
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muy elevado. El meanismo del pro-
ceso es bien conocido por la Direc-
cion de Mantenimiento del MAMAT
precisandose basicamente dos ele-
mentos para su resolucién: 1) me-
jora de los procedimientos de tra-
bajo, 2) capacidad de tratamiento
rapido y amplio de los datos a
considerar. El primer elemento
apunta a un claro trabajo de orga-
nizacion mientras que el segundo
senala claramente hacia un soporte
informatico.

SOPORTE INFORMATICO

La Direcciéon de Mantenimiento
ha iniciado en el ano 1988 el
proceso de dotarse con el soporte

informatico que satisfaga los re-

quisitos basicos anteriormente ex-
puestos.

Aun a riesgo de resultar repetiti-
vo, la forma elegida para materiali-
zar este proyecto ha venido motiva-
da principalmente por los aspectos
de complejidad. volumen, detalle y
coordinacién del problema logistico
de mantenimiento. Se ha conside-
rado que un DESARROLLO PRO-
GRESIVO POR MODULOS INTE-
GRABLES era la mejor solucion
para (1) controlar adecuadamente
el desarrollo en cuanto a la calidad
de los conceptos y procedimientos
logisticos usados (2) mantener una
unidad de atencior al concentrar
la supervisiéon en una tinica area. lo
que permite descender a los detalles
(3) detectar con prontitud vias erré-
neas de desarrollo (4) dotarse antes
de aquellos sistemas parciales que
sean prioritarios (5) obtener siste-
mas parciales utilizables por si
mismos en plazos de tiempo cortos
(6) adaptarse mejor a los recursos
presupuestarios.

Ahora bien, finalmente todos los
moédulos que hayan sido desarro-
llados progresivamente deberan fun-
cionar interrelacionandose entre
ellos, intercambiando informacion
logistica, sin restriccién alguna que
limite su utilidad practica. Para
esto, el desarrollo del soporte infor-
matico de un sistema integrado de
mantenimiento debe ser ordenado
y estructurado desde un principio,
ain antes de comenzar el desarrollo
de ninguan mddulo; este requisito
se pretende resolver mediante el
establecimiento de un PLAN DI-
RECTOR DE DESARROLLO que
establecera las condiciones basicas
en cuanto a NORMAS Y PROCEDI-
MIENTOS logisticos que deberan

seguirse para el diseno de aplica-
ciones informaticas a medida, y los
requisitos determinantes de una
RED INFORMATICA MECANIZADA
para la adquisicion de los corres-
pondientes equipos.

Mencion especial merece el area
de normas y procedimientos ya que
estos son los que proporcionaran
calidad logistica a los méddulos.
Para asegurar la calidad logistica y
el elevado grado de interrelacion
requerido, o integrabilidad. se ha
optado por seguir las normalizacio-
nes impuestas por el concepto ILS
(Integrated Logistics Support) o
ALI (Apoyo Logistico Integrado) cuya
doctrina es muy amplia y se halla
muy bien documentada. Esta nor-
mativa es consistente y coherente,
yal tiempo que exigente es también
lo suficientemente flexible como
para permitir adaptarse a situacio-
nes especificas del E.A. Ademas de
la coherencia de un sistema des-
arrollado bajo este concepto, hay
dos ventajas interesantes: 1) se
aprovecha la experiencia y conoci-
mientos de organizaciones logisti-
cas militares durante un conside-
rable numero de anos, y 2) se
asegura un elevado grado de cone-
xion con otros sistemas desarrolla-
dos bajo el mismo concepto por
otras fuerzas armadas (OTAN).

REALIZACIONES

El Plan Director de Desarrollo
debe estar completado antes de
final de ano. lo cual situara al E.A.
en condiciones 6ptimas para pla-
near la estrategia idonea de inver-
siones para el ano 1989 y sucesi-
VOS.

Simultaneamente, y basandose
en los conceptos ALl ya menciona-
dos. durante el ano 1988 se ha
iniciado el primer modulo del siste-
ma de Logistica Integrada de Man-
tenimiento (LIMA) (véase figura)
que pretende resolver el problema
de la determinacion de necesidades
de mantenimiento programado en
los Seguros y Terceros Escalones,
cuantificandolas en HORAS/HOM-
BRE. Este sistema parcial se deno-
mina SIPMEA (Sistema Intermedio
de Planificacion del Mantenimiento
del EA.), y a través de la compara-
cion entre cargas de trabajo nece-
sarias y capacidad de trabajo dis-
ponible en los Centros de Mante-
nimiento, permitira asignar a cada
centro una cierta carga de trabajo.
comprobar el exceso o defecto. y

realizar una simulacion parcial que
facilite la decision sobre el plan de
utilizaciéon mas idoneo de los re-
cursos fisicos propios (nivelacién
de recursos, condicionantes estra-
tégicos, condicionantes presupues-
tarios, etc.). La carga de trabajo que
no sea absorbida por los Centros
organicos, es entonces estimada en
términos econdmicos (PESETAS),
y en funcién de las prioridades
asignadas permitira establecer un
primer plan de inversiones. La com-
paracion ahora con los recursos
presupuestarios previstos permitira
estimar, a priori, si habra necesida-
des que no podran ser cubiertas.

El objetivo que se persigue es
planear a corto y medio plazo (1-3
anos) los programas de trabajo, de
los Centros de Mantenimiento or-
ganico. Esto debe permitir que estos
Centros trabajen fundamentalmen-
te bajo programa y no bajo deman-
da: la Direccion de Mantenimiento
estara asi en condiciones de (1)
anticipar a cada Centro su progra-
ma de trabajo en mantenimiento
programado, (2) con cierto trabajo
adicional, adelantar a la Direccién
de Abastecimiento las necesidades
de repuestos con antelacion sufi-
ciente que permita su adquisicion
y distribucién en plazo.

El SIPMEA constituye un sistema
parcial, capaz de trabajar solo, que
cubre aquella area que fue conside-
rada la de mayor prioridad. que se
ha adoptado al presupuesto de que
se pudo disponer. pero que ha sido
desarrollado en forma tal que su
estructura basica contempla todas
las conexiones de informacion im-
puestas por el concepto ALL y en
consecuencia sera conectable a la
futura red logistica integrada de
mantenimiento sin restriciones.

CONCLUSIONES

La direccion, planificacion y pro-
gramacion del mantenimiento de
los sistemas de armas del EA. es
una labor que requiere el concurso
de recursos fisicos y presupuesta-
rios muy considerables.

El ordenamiento y control de
esta labor supone el procesamiento
de una informacion muy volumi-
nosa y con interrelaciones profun-
das y variadas. El tinico modo que
ofrece un rendimiento adecuado es
el concepto de Apoyo Logistico In-
tegrado basado en un soporte in-
formatico de desarrollo e implanta-
cion modular. W
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