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Evolución histórica del mantenimiento y la producción. Fuente: MORA GUTIERREZ, 2009. 
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Unidad elemental de mantenimiento. Fuente: MORA 

GUTIERREZ, 2009. 



Sistema integrado de ingeniería de fábricas: mantenimiento-máquinas-producción. Fuente: 

MORA GUTIERREZ, 2009. 



OBJETIVOS 

Maximizar la vida 
útil de equipos e 

instalaciones 
(mayor tiempo de 

servicio) 

Optimizar la 
Producción 

(reducir al mínimo 
los costes por 

averías) 

Cumplir con los 
índices de 

disponibilidad y 
fiabilidad 

Aumentar la 
seguridad 

Reducir costes 
directos de 

Mantenimiento 
(ajustarse al 
presupuesto) 
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Diagrama de flujo de una OT. Fuente: GARCÍA GARRIDO, 

2003. 













Enfoque sistémico Kantiano de mantenimiento estratégico. Fuente: MORA GUTIERREZ, 2009) 









Planificación  

(Turno de 8 Hs) 

Disponibilidad 

Rendimiento 

Calidad 

OEE 

Tiempo disponible: 8 Hs 

Velocidad estándar: 1000 piezas/turno 

Capacidad productiva: 8000 piezas/turno 

Solo 6 horas disponibles de las 8 hs debido a paradas. 6000 
piezas/turno 

Fabricación media de 700 piezas/hr debido a paradas y baja 
velocidad. Total real de piezas fabricadas 4200 piezas/turno 

Del total de piezas fabricadas 150 piezas son defectuosas.  Total 
piezas buenas fabricadas 4050 piezas/turno 

Se han producido 4050 piezas buenas en el turno, frente a una 
capacidad productiva de 8000 piezas/turno 

100% 

75% 

70% 

96% 

50% 
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“Si defines malos 
indicadores, obtendrás 

malos resultados” 



























TÉCNICA PARA 

DEFINIR 

INDICADORES 



Disponibilidad Total 

Disponibilidad por averías 

Tiempo medio entre fallos 

Tiempo medio de 
reparación MTTR 
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