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1- EL MANTENIMIENTO
1.2- Conceptos Y funciones
El mantenimiento de los equipos de una empresa hay que entenderlo como un negocio que debe estar en línea con el negocio global de la empresa. Por lo tanto, la función del servicio debe ser la de evitar las averías y resolver los problemas de prestación de los equipos al menor costo posible, garantizando condiciones de calidad y seguridad.
En consecuencia, no sólo se debe hacer que las máquinas no se rompan, (condición necesaria pero no suficiente) sino que debemos conseguir de las mismas un funcionamiento óptimo (condición suficiente). 
En este sentido, se debe comprender y tener conciencia que la realización del mantenimiento adecuado permitirá que haya una mayor disponibilidad de equipos, menos fallas, menos paradas de emergencia y disminución de costos. Por lo tanto, de la ejecución de un buen mantenimiento dependerá una mayor productividad y el cumplimiento al cliente en tiempo y forma, lo que redundará en una mayor rentabilidad para la empresa.

El servicio de mantenimiento debe cumplir cinco funciones básicas respecto a los equipos con los que las empresas deben producir:

REPARAR – MANTENER – PRESERVAR – MEJORAR – CONCEBIR 

REPARAR: se trata de solucionar averías que se producen en el equipo para devolver al mismo el estado de disponibilidad perdido a causa de una avería en el menor tiempo y con el menor costo posible. Para esto, se deben coordinar el uso de recursos (mano de obra y materiales), establecer los procedimientos y concensuar las prioridades con otras áreas.

MANTENER: Planear la forma más adecuada de intervenir en el equipo para que el costo total del mantenimiento sea mínimo a corto plazo, de forma tal de evitar averías y el mal funcionamiento a futuro reduciendo costos y cantidad de intervenciones. Para esto, se deben utilizar todos los medios disponibles, incluso los estadísticos para determinar la frecuencia de revisiones, sustitución de partes clave, probabilidad de aparición de averías, etc.. La programación, el análisis de fallas, la relación de causa-efecto, son herramientas fundamentales.

PRESERVAR: es realizar las intervenciones que exige el diseño del equipo para su correcta conservación y así alargar la vida útil de las máquinas e instalaciones evitando su desgaste mediante la generación de rutinas de engrase, limpieza y protección contra agentes corrosivos y erosivos.

MEJORAR: es modificar el diseño del equipo a la luz de la experiencia, para reducir el costo del mantenimiento a futuro. Comprende todo tipo de actividades tendientes a eliminar las necesidades de mantenimiento (reparar para no reparar) para corregir las fallas de manera integral a mediano plazo mediante la modificación de elementos de 
máquinas, el planteo de nuevas alternativas de proceso ó la revisión de los elementos básicos de mantenimiento. Analizar, en definitiva, la creación de valor mediante nuevas inversiones.
CONCEBIR: es la participación en el diseño de los equipos para transferir al diseñador la experiencia y los conocimientos de las características del mantenimiento de los equipos actuales. Esto asegura que en el diseño de un nuevo equipo o en la modificación de uno existente, se tengan en cuenta los factores que de una manera u otra inciden sobre la mantenibilidad, ya sea para evitar fallas como en lo concerniente a facilitar las operaciones de mantenimiento. En otras palabras, es contribuir a crear valor en las nuevas inversiones (prevención).
1.2- Estudio de las FALLAS
El proceso de deterioro :El proceso de deterioro no es más que el camino que sigue un equipo cualquiera a lo largo de su vida útil. Es el responsable de desencadenar el resto de las actividades de mantenimiento.
Las fallas: El significado de lo que conocemos como falla ó avería también ha ido cambiando a lo largo de los últimos 50 años, pasando desde la elemental anda-no anda hasta involucrar a las características de performance del equipo. Así hoy consideramos que un equipo falla cuando su performance medida en todos los parámetros de control no es la especificada.

En consecuencia consideraremos que un equipo se encuentra en estado de falla cuando no funciona en forma eficiente o cuando en producto no alcanza la calidad especificada.

Tipos de fallas: Según con la frecuencia que ocurre, se pueden clasificar en: 
Las fallas ESPORÁDICAS son repentinas y por lo general causan daños de magnitud en las máquinas y producen demoras productivas importantes.

Generalmente se deben a una causa fácil de determinar.
Las fallas CRÓNICAS se repiten con mucha frecuencia y por lo tanto persisten en el tiempo. En general tienen varias causas que se conjugan para producirlas y esto complica la definición del problema y por lo tanto son más difíciles de solucionar.
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Las diferencias más notorias entre unas y otras son las siguientes:

	
	ESPORÁDICAS
	CRONICAS

	ESTADO LATENTE
	Son visibles. Se diferencian de las condiciones operativas de rutina
	Permanecen ocultas. Pasan desapercibidas o son ignoradas

	CAUSALIDAD
	Obedecen a una sola causa. Es fácil establecer la relación causa-efecto
	Por lo general responden a una combinación de causas. La relación causa-efecto es compleja.

	ACCIONES CORRECTIVAS
	Al conocerse las causas es fácil desarrollar las acciones correctivas.
	Como responden a una combinación de causas, éstas subsisten después de las primeras acciones correctivas.

	IMPACTO ECONOMICO
	Grande
	Parece pequeño, pero dadas la frecuencia y persistencia en el tiempo, terminan siendo importantes.


1.3- Tipos de mantenimiento.

La evolución de las técnicas de mantenimiento ha sido el resultado de la necesidad de adaptación a las nuevas demandas. Así también las pautas de trabajo del hombre de mantenimiento han ido variando para colocarse en línea con los cambios operativos, fruto de la evolución del mercado y de la tecnología.

Se resume a continuación la evolución mencionada, que sigue un paralelo de gran similitud con la evolución de la calidad:

	PERIODO
	CALIDAD
	MANTENIMIENTO

	
	TIPO
	GESTION
	TIPO
	GESTION

	1950 – 1960
	Cumplir con las especificaciones
	Control fuera de línea
	Basado en la rotura
	Guardias de emergencia

	1960 – 1970
	Ajustarse al uso
	Control en línea
	Basado en el tiempo
	Inspección periódica

	1970 – 1985
	Bajo costo
	Control de procesos
	Basado en la condición
	Monitoreo de tendencia

	1985 - actual
	TQC – Satisfacer las necesidades del cliente
	Participación de todas las áreas de la planta
	TPM – Mantenimiento productivo total
	Participación de todas las áreas de planta


Mantenimiento basado en la rotura: (MBR): consiste en esperar que se produzca la avería para luego reparar y restablecer la condición inicial en el menor tiempo posible. Se requieren:

· Personal altamente entrenado para determinar las fallas y actuar en consecuencia.

· Repuestos y subconjuntos disponibles.

· Equipos y herramental necesarios al pié de la máquina para reducir demoras.

Mantenimiento basado en el tiempo: (MBT):es el que se efectúa con frecuencias preestablecidas. Durante dichos intervalos no se efectúa ningún mantenimiento a los equipos. Se requieren:
· Estadísticas de averías del equipo que sumadas a las recomendaciones del proveedor permitan establecer las frecuencias de reparación/recambio de componentes.

· Un buen sistema de programación y manejo de información.

· La intensidad con que se aplique mejora la confiabilidad de equipos, pero aumenta notablemente los costos

Mantenimiento basado en la condición: (MBC):  es el que se efectúa basado en la performance de la máquina. No se efectúa ningún mantenimiento mientras la condición operativa del equipo no cambie 

Mantenimiento productivo total (TPM): se da cuando participa el personal operativo en el proceso de mantenimiento de los equipos. Todo el personal de todos los sectores en pequeños grupos. En consecuencia, el TPM es una metodología que comienza desde las primeras etapas del diseño de las máquinas, requiriendo de la participación de todo el personal de todos los sectores.
1.4- La Mejora continua y el rol del mantenimiento
El concepto de Mejora Continua surge dentro de la evolución del concepto de calidad pero es aplicable a todos los órdenes de la vida.
· Toda empresa tiene actividades.
· Cada actividad es un proceso.
· Todo proceso es mejorable.
· La mejora puede y debe ser continua.
· Las únicas que pueden mejorar las cosas son las personas.
La escuela nos da el conocimiento (qué puedo hacer para conseguir la mejora); el tiempo (experiencia) nos da la capacidad (cómo puedo conseguir la mejora). 
Ambas son insuficientes si no existe en nosotros el deseo y las ganas de hacerlo.
Más allá de las grandes innovaciones tecnológicas que permiten aumentar bruscamente la productividad de un sector industrial, todos los días se nos brinda la oportunidad de mejorar algo en nuestra planta ó sector de trabajo.
Mejoras pequeñas en cualquier aspecto que nos permiten ahorrar tiempos de reparación, evitar la repetición de fallas crónicas, sacar conclusiones de una falla esporádica y actuar en consecuencia, solucionando el problema de raíz, etc.
Estas pequeñas ganancias diarias de productividad hacen que al finalizar una determinada etapa tecnológica alcancemos una productividad por encima de aquellos que no han querido intentarlo y lo más importantes que no requiere de grandes inversiones, sino más bien de la existencia de personal capacitado y concientizado en la evolución continua y la obtención de la excelencia.
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La mejora continua es antes que nada un proceso de cambio actitudinal necesario en el personal para que el crecimiento organizacional sea continuo.
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