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Cada empresa puede disefiar su tipo de mantenimiento y denominarlo segin sus
caracteristicas, pero en lo esencial sélo existen dos tipos claramente diferenciados de
mantenimiento el correctivo y el preventivo. El elegir uno u otro y dentro de estos una
u otra variedad depende de la politica de mantenimiento de la empresa y una vez
elegido debe ser comprendido, respetado y apoyado por todos los departamentos de la
empresa sin olvidarnos el de produccion.

Tras establecerse el tipo de mantenimiento deben concretarse planes,
calendarios, recursos puestos a disposicion, formularios, parametros de control,
habilitaciones para determinadas tareas, protocolos de actuacion y seguridades.
Debiendo estandarizar cada una de las concreciones.

TIPOS DE MANTENIMIENTO:
En la figura podemos
observar las denominaciones mas
usuales y su diagrama de flujo.
En algunos casos los
trabajos nuevos, renovacién y
subcontratacion, se consideran
como mantenimiento preventivo.
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mantenimiento correctivo toda
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tipos de intervenciones:

a) Arreglos o mantenimiento paliativo, que son una puesta en estado de
funcionamiento con carcter provisional, efectuada in situ, a veces sin interrupcién del
funcionamiento de la maquina.

b) Reparaciones o mantenimiento curativo, son r:alizadas generalmente después de
un arreglo, tienen caracter definitivo. '

Siempre dentro de este tipo de mantenimiento debemos buscar la raiz del fallo,
para asi poder realizar su reparacién minimizando sus efectos.
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO:

De forma esquematica puede decirse que el mantenimiento preventivo tiene los
siguientes objetivos:

Aumentar la fiabilidad de un equipo, y por tanto reducir los fallos en servicio, reducir
los costos del fallo y mejorar la disponibilidad.

e Aumentar la duracién de la vida del equipo.

e Mejorar el ordenamiento de los trabajos, y por tanto, las relaciones con la
produccion.

Reducir y regularizar la carga de trabajo.
Facilitar la gestion de existencias (por consumo de repuestos previsto).
Garantizar la seguridad (menos improvisaciones peligrosas).

Mejorar el clima de relaciones humanas (una averia imprevista siempre genera
tension).
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[image: image2.png]El preventivo de una primera fase, llamado “preventivo”, pucde aplicarse por
medio de visitas periddicas, inspecciones de vigilancia, rondas, etc. Que permiten
vigilar el estado del material , anticipar los fallos y preparar las intervenciones
preventivas, pero sobre todo sirven para registrar en memoria informaciones que
facilitardn el conocimiento de las leyes de degradacion del material y los niveles de
admisibilidad del deterioro producido.

El preventivo de una segunda fase, al que se puede legar por evolucion del
anterior, cuando se conoce con cierta seguridad el comportamiento del material y
sus leyes de degradacion. Se suele denominar como mantenimiento “sistematico” o
programado, es muy facil de gestionar.

Daremos una definicién de las variantes del mantenimiento preventivo:
Mantenimiento preventivo sistematico: No se realiza ninguna inspeccion entre
dos intervenciones programadas, existe total confianza en el conocimiento de la
méaquina y las leyes de degradacion.
Mantenimiento sistematico vigilado: Se programan inspecciones perioédicas de
menos entidad, intercaladas con las inspecciones programadas
Mantenimiento preventivo de ronda: Consiste en una vigilancia regular del
material a base de paseos, con todos nuestros sentidos observando la respuesta del
material.

e Este tipo de mantenimiento comprende tareas como:

e La lubricacion, control de la misma, fugas.

e Control de presiones, temperatura, ruidos y vibraciones.

e Examenes sensoriales, deteccion de fugas, olores, ruidos anormales.

e Reglajes de correas, calados, filtros.
Mantenimiento preventivo condicional “predictivo”: Est4 basado en someter a la
maquina a pruebas de diverso tipo segun su naturaleza, que por medio de un captor
o0 sensor, y a través del analisis de los resultados, puede informarnos de algun tipo
de alteracion no evidente ni visible de forma directa, que serd necesario investigar y
vigilar antes que se derive en una averia. Las mediciones empleadas en
mantenimiento condicional “predictivo”, son parametros fisicos diversos como;
presiones, caudales, temperaturas, nivel de amplitud y frecuencia de las vibraciones,
ruidos, contenido de residuos en los aceites de engrase, termografias de infrarrojos.
Mantenimiento proactivo: Este tipo de mantenimiento trata de solucionar los
problemas y las causa del fallo desde la raiz. En realidad es la actuacion 1égica tras
la repeticion constante de fallos no solucionados por los otros medios y en muchos

casos desemboca en el redisefio o reingenieria de la maquina.

Otras actividades del servicio de mantenimiento:

Mejora y modernizacion. Las mejoras consisten en modificaciones de un equipo o .
subconjunto tras la constatacion de un conjunto. La medernizacién, consiste en el
reemplazo de los componentes viejos, o en afiadir componentes de una nueva
generacién tecnologica.

Renovaciones y reconstrucciones. La renovacion comprende la inspeccion
completa de todos los érganos de una maquina o linea, seguida de la reparacién de
los elementos gastados, corroidos o simplemente dudosos, asi como de la compra de
elementos nuevos cuando no es posible la reparacion. La reconstruccion se trata de
hacer lo nuevo aprovechando todo lo que se pueda de lo viejo.

Canibalizacion, consiste en recuperar los elementos en buen estado de las maquinas
rechazadas, tratando de conocer su vida potencial y pudiendo utilizarlos como
elementos de renovacién o de recambio.
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. SIMPLIFICAR AL MAXIMO:

% Utilizar el A.B.C. para jerarquizar la accion:
o Evitar lo superfiuo.

Estandarizar lo igualable.

Sistematizar lo repetitivo.

Normalizar lo genérico.

2. REDUCIR LOS COSTOS

< Buscar la méxima eficiencia: R*U

< Optimizar los recursos disponibles:
e Dando a cada hombre una tarea especifica.
¢ Para desarrollarla de una manera especifica.
e En un tiempo determinado.

3. MINIMIZAR EL PAPELEO

% Disefar la documentacién operativa "apropiada”.
< Definir la documentacién que "n=cesitamos

< Tener la seguridad de lo que vamos a "usar".

% Evitar la burocratizacién del mantenimiento

CONSECUENCIAS DE NO MANTENER

La falta de mto. adecuado a la ineficiencia del mto. trae consecuencias graves en el
desarrollo economico; algunas de las cuales se analizan a continuacién:

1.

Destruccion del Equipo: Es la pérdida mas evidente que provoca el mto. ineficaz, a la
reparacion inadecuada que lleva al deterioro prematuro.

La neglicencia en el mto. de edificios conduce ademas de las pérdidas directas a los
dafios ocasionados sobre la maquinaria que alojan.

Pérdidas de Produccién: Es la pérdida mas inmediata que ocasiona el mto. ineficaz.
Se presenta basicamente como:

% . Desmejoramiento de la calidad del »roducto.
< Disminucién de la cantidad de produccién por las continuas interrupciones.

Estas pérdidas son causadas por:

< Desgastes, desajustes o dafios inadvertidos y no corregidos portunamente.

% Negligencia o desidia en la calibracion u observacion de los instrumentos de
control. '

% Reparaciones realizadas de manera incompetente causando dafios mayores Y
paradas mas prolongadas.

Las sanciones econémicas como consecuencia de estas faltas son:

< Gastos en salarios por mano de obra inactiva.
< Costos de capital por equipo improductivo. -
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Establecer un codigo para las plantas, los sistemas o lineas de produccion,
para los equipos con caracteristicas especiales, para las maquinas y equipos,
aln para las herramientas y repuestos, es una necesidad de la organizacion
del mantenimiento. También cobra vigencia la codificacién de las actividades
basicas de mantenimiento.




