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INTRODUCCION 

La variedad de servicios que se ofrecen actualmente al tud~ 
mo, como son: Carreteras, aereopuertos, museos, zonas arqueológicas, pla­
yas, hoteles, restaurantes, etc., forman parte de la Industria Turística 
Nacional, en la cual intervienen, tanto el sector gubernamental cOmo el 
privado, se ha visto incrementada en los últimos años. 

La Hotelería 1 principal servicio turtstico, dispone cada vez 

más cuartos, que satisfacen las expectativas de los turistas que nos vis! 
tan en número creciente. 

El turismo receptivo en 1987 superó por amplio margen los m~ 

jores años del turismo en México, incrementándose en un 17 por ciento al 
de 1986, al recivir 5.4 millones de turistas del extranjero, cifra récord 

en la historia del turismo en México. La derrama económica en 1987 fue de 
2, 274 millones de dólares. Esta cifra se incrementó en 1988 y en 1989 alean 

zará los 3 millones de dólares, y para 1990 se espera la captación de 10 
millones de turistas. Según datos proporcionados por la Secretada de Tu­

rismo. 

I.ns estímulos a la inversión turística, es un factor importa!!. 
te en este crecimiento. Al construirse con el apoyo de FONATUR 1 más de 
5 ,000 nuevas habitaciones y l ,864 se recodelaron. Actualmente las declar~ 
cienes de la Secretaría de Turismo de crear 8 megaproyectos de desarrollo 
turístico, con una inversión tanto nacional como extranjera por 8 billones 
342 mil 500 millones de pesos en Ixtapa, Cancún, lluatulco, Cozumel y Baja 
California, con el objeto de crear SO mil nuevos cuartos de Hotel durante 
el presente sexenio. 



Esto nos da una idea más clara de lo que significa el turismo 

en el desarrollo actual del pais, 

SECI1JR exige a todas las Operadoras de Hoteles, con un rango 
mayor de 3 estrellas, cuenten con un servicio de mantenimiento, éste debe 
contar con un taller especializado y un programa de mantenimiento, con lo 
cual se asegura que los servicios que proporciona el Hotel al huésped es­
tén dentro de la mejor calidad. 

Este trabajo, se basa en la propuesta anterior de SECTUR y 
como objetivo tiene el de incitar a las operadoras y propietarios de Ho­
teles, a cumplir con esta disposición. 

El programa que se establece en este trabajo, proporciona una 
guia de lo que debe ser el mantenimiento en la Industria Hotelera. 

El desarrollo de los temas propuestos, tiene como finalidad 
despertar el interés por la creación de programas de mantenimiento efect! 
vos, tanto en su planeación como en su desarrollo, evitando de esta mane­
ra pérdidas económicas y brindando un mejor servicio, favoreciendo el corr 
fort del huésped y un mejor· ambiente de trabajo. 

El mantenimiento se planea, organiza, dirige, controla y eje­
cuta. Sus funciones son variadas y complejas, El conocimiento de aspee tos 
importantes como lo son la corrosión, lubricación, limpieza, pintura, etc., 
nos dan una idea más clara de las necesidades de mantenimiento que tienen 
equipo e instalaciones, para con ello poder planear los programas y ruti­
nas de mantenimiento. 

Otro aspecto importante son los elementos del mantenimiento, 
que nos van a ayudar a establecer los intervalos de inspecciones y servi­
cios. 

La administración, es el eje del desarrollo de un mantenimien­
to rentable para el hotel. La imagen del Departamento de Mantenimiento an­
te la Dirección y su nivel ejecutivo, dependerá de los logros, tanto admi­
nistrativos como técnicos. 
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El presupuesto se planea y al hacerlo se establecen objetivos 

y metas. El éxito del mantenimiento depende en gran medida de los recur­
sos que se asignen a éste para desarrollar sus programas. 

Tanto los programas como rutinas de mantenimiento están funda 
mentados en un análisis de necesidades del hotel en sus diferentes áreas: 
estableciendo prioridades y alternativas para mejorar las instalaciones. 

Lo anterior nos conduce a la elaboración de un programa cale!! 
darizado de mantenimiento, que como objetivo tiene el de garantizar la 
continuidad y calidad de los servicios. Mediante la implantación de fe­
chas, en las que se ha determinado brindar mantenimiento al equipo, para 
que en esta forma se cumpla el objetivo principal del Hotel, que és el de 
brindar conford al huésped. 

iii 
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l. CONCEPTOS BASICOS SOBRE MANTENIMIENTO. 

l. l. DEFINICION : 

Actividad encargada de mantener en buen estado instalaciones y 
equipo industrial, con el fin de asegurar que la calidad de los $ervicios 
que éstos proporcionan, permanezca en lo posible dentro de los limites 
presupuesr:ales, asignando un orden a las tareas de conservación. 

l. 2. TIPOS DE MANTENIMIENTO : 

El mantenimiento se clasifica en 

Preventivo 
Predictivo 
Correctivo 

1.2.1. MANTENIMIENTO PREVENTIVO : 

Procedimiento de inspección anticipada de las fallas que pue-­
den ocurrir en edificios o instalaciones y equipos, mediante la inspec­
ción en intervalos regulares con base a un programa establecido, por me-­
dio del cuál se evitará una interrupción imprevista de servicios como ai­
re acondicionado, agua caliente, energía electrica, etc •• En caso de que 
surjan estas intervenciones, serán menos frecuentes o trascendentales. 

Una buena organiiación de mantenimiento que ap1 ic.a el sistema 
preventivo con la experiencia, logra catalogor la causa de algunas fallas 



tipicas y llega a conocer los puntos criticas de las instalaciones y 
equipos. 

1.2.1.2. VENTAJAS. 

Seguridad. Las instalaciones sujetas a mantenimiento pre-
ventivo, operan en mejores condiciones de seguridad, puesto que se cono-
ce su estado físico }' condiciones de operación funcionamiento. 

Vida útil. Una instalación sujeta a mantenimiento preven ti va 

tiene una \'ida útil, mucho mayor que la tendria con un sistema de manten! 
miento correctivo. 

Carga de Trabajo. Para el personal de mantenimiento el traba 

jo estará basado en el programa de mantenimiento. Este contará con holgu­
ra para resolver los problemas imprevistos que sur jan, sin al vider las 
prioridades de los servicios, equipos e instalaciones ya programadas. 

Económico. El mantenimiento preventivo es en sí, un instru-

mento de reducción de costos, que ahorra a la empresa dinero en conserva­
ción por operación debido a : 

- Disminución del tiempo ocioso del equipo, mientras hayan me­
nos fallas imprevistas, habrá mayores beneficios para el huésped. 

- Disminuyen los costos de reparaciones por los desperfectos 

ocasionados en los paros imprevistos, en relación con los previstos. 

- Mejor control de refacciones, lo cual conduce a tener un in­

ventario mlnimo, 

- Identificación del mal funcionamiento de su equipo debido a: 

aplicación inadecuada, abuso del operador ú obsolencia del mismo, 

- Mayor continuidad en los servicios al huésped. 

- Mayor seguridad en las instalaciones, 

Todos los puntos mencionados, son beneficios reales que afir­

man el buen prestigio de la empresa, 

... 3 



El mantenimiento preventivo es la resultante de un conjunto­

complejo de acciones tales como : 

Mantenimiento Predictivo. 

Organizacibn y Planeación. 

J • 2. 2. MANTENIMIENTO PREDICTIVO. 

El mantenimiento predictivo, se basa en datos suministrados -
por el programa de mantenimiento preventivo. Y con la utilizacibn de he­
rramientas de diagnóstico, nas proporciona la información necesaria so­
bre condiciones del equipo. 

Las herramientas de diagnóstico, incluyen instrumentos de me­

dición, de vibraciones, acústico e infrarrojos, ya que cualquier altera­
ción en el equipo, como; vibración, ruido o calor, nos puede indicar una 
posible falla, detectándola antes de que ésta se con•derta en averia. 

Empleando la información proporcionada por las herramientas 

de diagnóstico, el Ingeniero responsable del mantenimiento estará en una 
mejor posición para establecer las rutinas de inspección y elaborar su 
programa predictivo. 

Un plan de mantenimiento predictivo logra : 

- Detección de fallas inminentes en sus etapas iniciales, pe! 
mitiendo ajustar el horario para la acción correctiva. 

- Establecer un perfil normal de operación. 

- Mayor presición en la evaluación del inventarío de reempla­
zos de parte.r.. 

Esto se logra debido a que se puede llegar a conocer lo tendeo 
cia de deterioro que constituye un indice que permite predecir en que opor 
tunidad desde el punto de vista técnico-económico, será conveniente rcali: 
zar una inspección. 

• .. 4 



1.2.3. MANTENIMIENTO CORRECTIVO. 

El mantenimiento correctivo a de hechos consumados es el que 
se realiza cuando la falla ya se ha presentado y se tiene que reparür. 

Estas por su carácter de urgente, se realizan para superar una situación 
creada 1 no siempre con buenos resultados por ser imprevistas. 

1.2.3.1. TIPOS DE }LINTENIMIENTO CORRECTIVO. 

Las actividades en un sistema de mantenimiento correctivo pue­

den agruparse en cuatro clases desde el punto de vista técnico : 

Mantenimiento rutinario: El que se realiza para corregir el 
deterioro causado por el mal uso e inclemencia. Esto se realiza con cier­

ta regularidad. 

Mantenir.iiento directo Es la actividad de corrección de fa-
llas en los equipos, con el fin de restablecer el servicio. 

Mantenimiento directo : Es la acti\'idad de corrección de fa­

llas en los equipos, con el fin de restablecer el servicio. 

Mantenimiento de servicios El realizado a aquel equipo al 

cual no es posible aplicar un mantenimiento preventivo) pues seria total­
mente incosteable, sea por la política de la empresa o cualquier otro. 

Mantenimiento de emergencia 

de la puesta en servicio inmediata. 

Trabajos urgentes que requ:í eren 

Es claro que aunque este tipo de mantenimiento es más usual, 
ya que requiere de menor conocimiento, organización, así como de un menor 
esfuerzo, es el que demanda r.:!ás horas ociosas del equipo 1 irregularidad 

en el servicio, por su carácter de informal, ya que las fallas y averías 
surgen de imprevisto, 

Lo más importnnte es cobrar conciencia de que las soluciones 

temporales realizadas por las emergencias son precisamente temporales y 

que es responsabilidad del Jefe de Mantenimiento, el cuidar que ellas no 
permanezcan, ya que tarde o temprano fallan y quedan en iguales o peores 

... 5 



condiciones de trabajo. 

El improvisar no siempre conduce a mejores resultados, es por 
ello que, un mantenimiento preventivo bien organizado planeado es más 

económico a largo plazo, que el correctiva, sin al vidar que económico no 
es sinónimo de economía. 

Por ello, un buen mantenimiento preventivo a nuestros equipos 

representará beneficios directos en la prestación de servicios, evitará 
paros repentinos (imprevistos), por paros programados¡ impedirá los tiem­
pos muertos y la interrupción del servicio al huésped. 

Mediante este mantenimiento preventivo, podemos obtener un con 

trol sobre las fallas, corrigiéndolas, ya sea por mala aplicación, abusos 
y obsolencias del operador. Por lo tanto, el departamento de mantenimiento 

tendrá a su cargo la Inspección y la Supervisión, tanto del equip.p como 
del personal que lo opera. Así como la función de impartir a su personal 
la capacitación adecuada para la operación del equipo o en su defecto, una 
capacitación especializada fuera de la empresa. 

• •. 6 
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II. FUNCIONES DEL MANTENIMIENTO • 

Las funciones del mantenimiento son 

Inspección y supervisión. 

Servicios. 

Operación. 

2. !. INSPECCION Y SUPERVISION • 

Actividades consistentes en efectuar revisión y control del 
funcionamiento y operación de los equipos, con el fin de determinar las 
posibilidades de falla. 

La inspección puede ser 

- Ligera : 

Superficjal con poca herramientJ. 

- Profunda : 

Se usa her:amienta adecuada e instrumentos de medición y diag 
nóstico. 

- Abierl.::i 

Si es r.ecesario abrir o desmontar el equipo. 

(·~~nndo la inspección se desarrolla eficientemente, podernos 

obtener infonnación importante de r.;,_;estros equipos en planta. 

...B 



Según la importancia del servicio que preste el equipo y su 
fiabilidad, se deben establecer los recorridos lógicos de inspección con­
forme a la especialidad de cada trabajo : eléctrico, hidraúlico Y de aire 
acondicionado, entre otras. 

Por lo tanto la inspección puede ser según su frecuencia : 

- Rutinaria : Vigilar en forma regular ordinaria el comporta­
miento de los bienes físicos de la empresa. Diario o semanal. 

- Periódica : Se define en base a : Paros programados de equ~ 
po. 

La inspección es un sentido más amplio' tiene la función de "!! 
pervisar: 

- El uso adecuado del equipo. 

- Los procesos correctos en las actividades del mantenimiento. 

- El control de calidad en : reparaciones, materiales, traba­

jos, asi como : 

- Clasificación de la falla. 

- Investigar la detección del origen de la falla en equipos e 
instalaciones. 

- El criterio en la propuesta de soluciones. 

- Las prioridades. 

Por lo tanto podernos establecer, que el objetivo de la inspec-
ción es el de prevenir fallas en equipos e instalacíones así como la 
detección del origen de las mismas. 

Hemos determinado lo que es una inspección tanto en su forma, 

como en su objetivo. Debemos establecer que una buena inspección se obte~ 
drá f1roporcionalmente a la capacitación del personal, y a la elaboración 
de hojas de instrucciones de inspección. 

...9 



2.2. SERVICIO. 

Son las actividades consistentes en mantener la apariencia y 

las propiedades físicas de equipos e instalaciones. 

Comprenden actividades como : 

Limpieza. 
Pintura. 
Protección contra la corrosión. 
Impermeabilización. 
Lubricación. 
Plomería. 

Control de Plagas. 

Jardinería. 

Carpintería tapicería 

2.2.1. LIMPIEZA 

Para la Ingeniería de Mantenimiento, la limpieza constituye un 

elemento básico en la implantación de los programas de mantenimiento pre­
ventivo, siendo el primer requisito que se exige tanto para la aplicación 
de este tipo de programas, como para el cumplimiento de garantías en tra­
bajos específicos, por ejemplo : de impermeabilización, pintura, recubri­
mientos. etc.. Para el mantenimiento correctivo, tambien es de utilidad 
la limpieza1 es más fácil detectar y corregir las fallas en los equipos e 
inmuebles limpios • 

El objetivo de un programa de limpieza en un hotel será el de 
producir un ambiente de confort en donde el visitante descanse satisfacto 
riamente, asi como para que el empleado realice de igual forma sus activ! 
dades. En los equipos se hara para evitar posibles fallas producidas por 
agentes extraños. 

• •. 10 



2. 2. l.! METOIXJS Y REQUER HIIENTOS DE LIMPIEZA. 

Los métodos y requerimientos de limpieza se establecerán se­

gún las necesidades del equipo y el lugar donde se encuentre. 

Es necesario señalar que una errónea selección de métodos y -
productos pueden ocasionar averías a éstos. Por ello, es conreniente uti­
lizar los métodos y productos señalados por el fabricante. 

PROCEDIMIENTO. 

- Identificación del tipo de limpieza a efectuar superfici­

al, de partes, de preparación, de superficies, etc. 

- Se en listan las áreas en grupos de equipos o partes, con 

sus materiales y necesidades. 

- Se procede a anotar los métodos de limpieza adecuados para 

cada equipo. 

- Se anota la prioridad o frecuencia de limpieza requerida p~ 
ra cada equipo. (\1éase rutinas). 

SUPERVISJO~. 

Por medio de visitas de supervisión, cuando se realice la lim 

pieza,se vigilar~ qoe ésta se desarrolle empleando las herramientas y equi 
po necesario y ad~cuado, para obtener los resultados esperados en el tiem= 
po estableciJ0. 

Fl supervisor vaciará la información en una bitácora, del es­
tado en que .,e encuentra el equipo y evaluará los resultados de los méto­
dos programauos. 

. .. !! 



DESINFECCION. 

Un desinfectante es cualquier agente químico que se emplea 

aplicándolo a materias inanimadas, si bien no destruyen bactérias en este_ 
do de esporas, destruye todas las demás. 

Algunas infecciones que padece el ser humano son causadas por 

bact~rias, microorganismos capaces de reproducirse rápidamente bajo cond! 
ciones favorables. Se encuentran en el suelo, aire. piel etc •. 

Debido a la importancia de obtener una buena desinfección en 
áreas especificas como baños, albercas, cocina y otros, tanto en el serv! 
cio al huésped como al propio empleado, recomendamos enfatizar en este 
servicio. 

2.2.2. PINTURA • 

2. 2. 2, !. DEFINICION. 

La pintura es un tipo de recubrimiento hecho de un material 
fluido que al ser aplicado sobre una superficie y solidificarse, forma 

una película sólida, continua 1 plástica, adherente coloreada, 

La pintura está formada por un pigmento un vehículo, este úl 
timo formado par resinas, aceites, plastifícantes, secadores, aditivos, 
solventes, etc.. Dentro de las funciones de la pintura están la de pro­
tección y decoracibn 

2.2.2.2. Tipos de Pinturas. 

Existen diversos tipos de pinturas: por lo general se les deno 
mina por su base quimica, el ambiente o condiciones en que van a aplicar: 
se r por los agentes que resisten. 

...12 



Estas pueden ser 

Vinilicas 

Esmaltes, 
Recubrimientos, 

2, 2, 2, 3, ESPECIFICACIONES DE PINTURAS. 

Estas se deben especificar en base a los parámetros de su 

función y el comportamiento esperado. 

Para asegurar su comportamiento, es necesario llevar a cabo 
las siguientes pruebas físicas 

Adherencia. 
Espesor. 
Rayado. 
Resistencia a la niebla salina. 
Resistencia a exposición o fluido especiales (agua, gasolina, 

vapor, etc.) 
Flexi bil id ad, 
Dureza. 
Deterioro bajo la luz solar o especial. 
Poder cubriante. 

Todas las pruebas están descritas en su equipo, metodología 

clasificación en l~s normas ASTM. 

2. 2.2,4, PREPARACION DE Sl'PERFICIES. 

:_.ra obtener resultados óptimos al pintaf, se requiere prepa­
rar la superLtic que consist(:' en : 

- Limpieza 

Manual. 

• .. 13 



Por solventes. 

Con herramienta mecánica. 
Con flama (oxiacetileno) 
Con abrasivo a presión. 

A metal blanco. 
Cerca del metal blanco 

Tipo Comercial. 
Ráfaga (chorro a baja presión). 

Quimica : 
Baños de : 

2.2.2.s. PA TRON ANCLAJE 

tt20 Agua. 
tt2So4 Acido sulfúrico. 
tt2P04 Acido fosfórico. 

Proporciona una superficie rugosa en función del tipo de recu 

brimiento a emplear 

Una vez preparada la superficie, se procede a su inmediata 

aplicación, con ello se evita que se vuelva a ensuciar con polvo y grasa. 

Es recomendable una inspección a los recubrimientos, para de 
esa forma vigilar su deterioro o desgaste natural. Si sucediera algún de­
terioro en la pintura se procederá a su reparación correcta, con la eva­
luación del área afectada y ronpiéndola alrededor del baño o ataque. El 
área que se va a reparar debe limpiarse a fondo, hasta que el sustrato i~ 

ferior 1uede libre de daño¡ en caso de duda se debe ir hasta el otro sus­
trato. Enseguida de limpiar, se protege el área con una película protec­
tora al efecto atmosférico, para luego aplicar las capas necesarias. 

Cabe recordar que el daño al material o a la pieza que cubre 
un recubrimiento, es exponencial al tiempo que la superficie aislada que­
da sin protección. 

. •. 14 



2.2.2.6. LA PINnlRA • 

Para las necesidades del hotel, referentes a la pintura, las 
podemos clasificar en base a su función : 

Decorati\'as : Su aplicación puede ser en interiores o exte-

riores¡ muros, fachadas, cuartos, pasillos, etc., donde su finalidad es 

la de proporcionar confort al vi si tan tes y empleados. 

Protección Su aplicación es primordialmente la de cubrir 
las estructuras o piezas de un ataque corrosivo, humedad, ambiente, etc., 
pero a su vez pueden proporcionar seguridad al señalar por medio del códi 
go de colores, las zonas de peligro, también, proporcionar una guia al -
marcar las direcciones que lleva un fluido en una tubería. 

De lo anterior podemos concluir que un buen aprovechamiento de 
la pintura, nos podrá proporcionar seguridad y confort. Así como un aho­
rro al proteger las estructuras, instalaciones y equipos de agentes corro 
sivos y del paso del tiempo. 

2.2.2.7. CODIGO DE COLORES. 

COLOR 

Rojo_. 

Amarillo. 

Aluminio. 
Rojo bxido. 
Azul. 
\·erde Pist~che, 
~\oran ja. 
Negro. 
Café, 

APLICACION. 

Protección contra incendio. 

Gas. 

Hornos, calderas ~· líneas de vapor. 
Estructuras interiores, 
Agua. 
Agua tratada. 
Ain~ comprimido. 
Duetos de gasolina y diesel. 
Duetos y controles eléctricos. 
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2.2.3. PROTECCJON CONTRA LA CORROSION. 

2.2.3.1. CORROSION. 

La corrosión es la destrucción o deterioro de un material con 

secuencia de su reacción con el medio ambiente en el que se encuentra. 

2.2.3.2. PRINCIPIOS IlE LA TEORIA DE LA CORROSION. 

Para contemplar la ingeniería de corrosión en su per~pectiva­
real, es necesario recordar que la selección de un material, depende de -
muchos factores que incluyen su comportamiento frente al fenómeno de la -
corrosión. 

- Factores para la selección de materiales: 

Resistencia a la corrosión. 
Resistencia mecánica. 
Proceso de fabricación. 
Disponibilidad. 
Costo. 

La importancia de la protección contra la corrosión es eviden 

te al considerar que cerca del 25 % de la producci6n metálica se destru: 
ye por dicho fenómeno. Por lo tanto es necesario señalar que 

Para efectos prácticos es casi imposible eliminar la corro­

sión, por lo que la ingeniería en este campo sólo se dedica a controlarla. 
CunLrolar, no significa erradicar, síno optimizar los gastos causados por 
el efecto corrosivo, a mediano y largo plazo. 
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El ingeniero que trabaja en la solución de los problemas de -

corrosión necesita saber donde empezar y tener elementos básico pora con'.: 
cer sobre la corrosión 1 para impedir su severidad, qué herramientas son -
necesarias, técnicas de inspección , variables de diseño que afectan a lo 
corrosión, selección de materiales, la forma de interpretar y aplicar la 

información del problema corrosiva, 

Todos los metales y aleaciones son susceptibles de sufrir el 
fenómeno de la corrosión, no habiendo material útil para todas las aplicª 
e iones. 

2.2.3.3. FORMAS DE LA CORROSION. 

La corrosión se presenta en muchas y variadas formas como ve­

remos más adelante. Su clasificación, generalmente se basa en algunos 
tres siguientes factores : 

Naturaleza de la sustancia corrosiva. De acuerdo a éstas, 
la corrosión puede ser clasificada como 

Humedad. Se requiere la presencia de un líquido. 

Seca. Las reacciones se desarrollan cuando se tienen ga-
ses a altas temperaturas· 

MECA~ISMO DE CORROS ION. 

Esta clasificación toma en cuenta las reacciones electroquím!_ 
cas )' quimicns, presentes en tl proceso corrosivo: 

Electroquímica : 

Se realiza bajo fenómenos eléctricos, por una reacción oxido­

rreducción, o redox. 
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Quimica : 

Se realiza sin que ocurran fenómenos eléctricos por medio de 

una reacción acido-base, referida al P.H. (Acides o basidad). 

Dependiendo del tamaño de las áreas corroí.das se clasifican 

en 

Uniforme : Cuando el metal se corroe a la misma velocidad 

en toda la superficie. 

Localizada 

queñas, distinguiéndose 

Cuando solamente resultan afectadas áreas pe-

- Ataque microscópico, la cantidad del metal disuelto es mí­
nimo y puede producir daños considerables antes de que el problema sea 
visible. 

- Ataque microscópico local, cuando el daño es visible en 
primera instancia. 

CORROSION GALVANICA Y UNIFORME • 

El ataque uniforme sobre grandes áreas de una superficie me­
tálica es la forma más común de la corrosión y puede ser húmeda o seca, 
electroquímica o química. Es necesario seleccionar los materiales de 

construcción y los métodos de protección para controlarla. 

Por otra parte, la corrosión uniforme es la forma más fácil 

de detectar por lo que las fallas inesperadas pueden ser evitadas simple­
mente por inspección regular. 

La corrosión galvánica se presenta, cuando dos metales dife­

rentes estan en contacto o conectados por medio de un conductor eléctrico 
son expuestos en una solución conductora, existiendo una diferencia de p~ 

tencial eléctrico entre dos metales, de tal forma que el flujo de corrie!!_ 
te corroe uno de los metales del par formado, 
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Mientras más grande es la diferencia de potencial eléctrico 

entre los metales, mayor es la probabilidad de que se presente la corru­
sión galvánica debiéndose notar que este tipo de corrosión sólo causa de­
terioro en uno de los metales. Aquel que no sufre daño se le denomina me 
tal más noble. 

La corrosión galvánica puede ser reconocida por el incremento 
del ataque junto a la unión de los dos metales, y este tipo puede ser co~ 
trolado por el uso de aislamiento o restringido el uso de uniones de metª 
les, cuando ellos forman difrencias de potencias :nuy grande en el ambien­
te en que se encuentran. La diferencia de potencial puede ser medida ut!_ 
!izando como referencia los potenciales normales de oxidación de los meta 
les y aleaciones. (Véase anexo Nº 2 .1) • -

Otro método para reducir la corrosión galvánica, es evitar la 
presencia de grandes áreas de metal noble con respecto a las de metal ac­
tivo. 

EROS ION 

El mecanismo de la erosión generalmente se atribuye a la rem~ 
ción de películas su¡;er:iciales protectoras, un ejemplo: películas de ó:d 
do formadas por aire. 

La erosión 1 generalmente tiene apariencia de picaduras poco 

profundas. El fenómeno de la erosión avarva en condiciones de alta veloci­
dad, turbulencia, choque, etc,, frecuentemente se observa en impulsores y 
cambio de dirección de tuberías. Los líquidos que contienen partículas s~ 

lidas de suspención pueden igu,Jlmente causar este tipo de problemas. 

corrosión por cavitación y desgaste son formas especiales 
de la erosiú La prir.iera, es causada por la formación y colapso de bur­
bujas de vapr.r en la s11p 1~rfirif' d.;:·! ·-~tal. L<1 corrosión por desgaste ve~ 

rre cuando las piezas de metal se deslizan una sobre otra, causando daño 
mecánico a una o a ámbas piezas. El deslizamiento es generalmente resul­
tado de vibración. 
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La erosión puede evitarse mediante cambios de diseño o selec­

ción de mejores materiales. 

La corrosión por desgaste se atenúa al analizar materiales de 
construcción más duros, al lubricarlos y e\•itar la fricción. 

FALLA POR AGRIETA.~IENTO , 

1..a corrosión por agrietamiento generalmente se atribuye a los 
siguientes factores : 

Cambio de acidez en la grieta o hendidura. 
Exceso de oxigeno en la grieta. 
Desarrollo de iones diferentes a la hendidura. 
Agotamiento del inhibidor o secuestrante en la grieta. 

Algunos materiales son más susceptibles para producir este ti 
po de corrosión que otros, por ejemplo: aquellos que dependen de las pe: 
Hculas protectoras de oxido formadas por el aire para adquirir su resis­
tencia a la corrosión tal y como sucede en el acero inmanchable ( inoxida­
ble), Estos materiales pueden ser aleados para mejorar su resistencia y 
el diseño deberá hacerse de tal manera que se reduzcan las hendiduras tr~ 
tando de mantener las superficies limpias para combatir este tipo de co­
rrosión. 

CORROSION POR PICADURA 

La corrosión por picaduras se presenta por la formación de o­
rificios en la superficie ralativamente inatacada, 

Para reducir la corrosión por picadura se necesita una super­

íicie lim~ia y homógena. La limpieza de la superficie y la selección de 
rnateríales conocidos resistentes a la formación de picaduras en un medio 
ambiente determinado, es generalmente el camino más seguro para evítar es­
te tipo dt:: corrosión. Por ejemplo: Un metal homógeno y puro c.:on una su­
perficie mur pulida deberá ser generalmente mucho más resistente que una 
superficie que tenga incrustaciones, defectos de rugosidad. 
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CORROSION POR EXFOLIACION l' DISOLUC!O~ SELECTIVA. 

La corrosión por exfoliación es subsuperficial ¡ comienza so­

bre una superficie limpia, esparciéndose debajo de ella. Difiere de la 
corrosión por picadura en el que el ataque tiene una aparciencia laminar. 

Capas completas de material son corroidas. Es generalmente 
reconocido por el aspecto escamoso y en ocasiones arnpulado de la superfi­

cie. 

Se combate al utilizar aleaciones y tratamientos térmicos. 

La corrosión por disolución selectiva se produce al efectuar 

se la remoción de uno de los elementos de una aleación, 

CORROS ION INTERGRA!1ULAR O IlITERCRISTALINA. 

Para entender este tipo de ataque es necesario saber que 
cuando un metal fundido se cuela en un molde su salificación comienza 
con la formación de núcleos al azar, cada uno de los cuales crece en un 
arreglo atómico irregular formando lo que se conoce con el nombre de 
granos o cristales, 

Debido a Li nucleación al azar, los planos de los átomos en 
las cercanías Ce los granos no encajan perfectamente bien y el espacio 
entre ellos recibe el ¡,or.ibre de limite de grano. 

! :. ·in CilSO severo d .. corrosión intcrcristalina, granos enteros 
se desprendt'r1 debit! ·1 a la detcriorización completa de sus límites, en cu­
yo caso, la '!;'-f.!Tl 1.-_1e aparecerá rugosa al ojo y se sentirá resposa debi­
do a la pérdidd de lo~ granos. 

El fenómeno del 1 ioite de grano puede ser corregido por un -
tratamiento diferente al término o el uso de una aleación r:iodjficada • 
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CORROSION DE FACTURA POR TENSION • 

La acción conjunta de un esfuerzo de tensión y un medio ambi­
ente corrosh·o, dará como resultado en algunos casos, la fractura de una 
aleación metálica. La mayoría de las aleaciones son susceptibles a este 
ataque, pero afortunadamente el número de combinaciones aleación-corros! 
va que causan este problema, son relativamente pocas. 

Los esfuerzos que causan las fracturas provienen de trabajos 
en frío, soldadura, tratamientos o pueden ser ocasionados en forma exter 
na durante la operación del equipo. 

La corrosión por fatiga, es una forma especial de fractura 
por tensión y se presenta en ausencia de medios corrosivos, debido a es­
fuerzos cíclicos repetidos. Estas fallas son muy comunes en fracturas 
sometidas a vibración continua. 

De lo indicado anteriormente , se ve la necesidad de recono­
cer en primer lugar, las diferentes formas en que se presenta la corro­
sión para así tomar las medidas pertinentes que permitan establecer los 
métodos correctivos para atenuarla los cuales son mejor comprendidos si 
se conoce la teoría de la corrosión. 

2.2.3.4. QUIMICA Y ELECTROQUIMICA DE LA CORROSION. 

CORROS ION EN ACIDOS • 

. \lgunos .::etalcs como el zinc, fierro, aluminio, etc., son 
rorroídos o disueltos por medio de ácidos liberando hidrógeno. 
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CORROSION EN SOLUCIONES NElITRAS Y ALCALINAS. 

La corrosión de los metales también puede presentarse en 
agua limpia, soluciones salinas, alcalinas o básicas. En la mayoría de 
estos sistemas, la corrosión solamente ocurre cuando éstas contienen oxi­
geno disuelto. 

Las soluciones acuosas disuelven rápidamente el oxigeno del 
aire, siendo éste la fuente de oxigeno requerida en los procesos corrosi­
vos. la corrosión más familiar de este tipo es la oxidación del fierro o 

herrumbre cuando se expone a una atmósfera húmeda. 

CORROS ION E:/ OTROS SISTEMAS. 

Los metales también pueden ser atacados en soluciones que no 
contengan oxigeno o ácido. Las soluciones típicas para este proceso son 
las denominadas oxidantes que contienen sales férricas y compuestos cú­
pricos en los que la corrosión se presenta por sustitución metálica. 

PRODUCTO DE CORROSION • 

Son las substancias obtenidas durante las reocciones de corro­
sién y éstas ¡u>Jm oor : Solubles e Insolubles. 

La presencia de los productos de la corrosión , es una de las 
formas por las cuoles se detecta ésta, por ejemplo: el óxido. Sin embargo 
es conveniente notar que los productos insolubles de la corrosión, no 
siempre son \'isibles, como en el caso del aluminio el cuál se le forma -
una película casi invisible. 

Como hemos visto 1 las reacciones son electroquímicas en nat~ 
raleza y debido a ésto es posible dividir el proceso de la corrosión, en 

reacciones anódica y reacciones catódicas que permiten simplificar la 
presentación de la mayoría de los procesos. 
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REACCIONES ANODICAS • 

Durante el ataque corrosivo la reacción anódica, siempre es 
la oxidación de un metal a un estado superior de valencia, que representa 
la reducción de iones hidrógenos a gas hidrógeno. 

Este desprendimiento de hidrógeno ocurre con una gran varie­

dad de metales y ácidos*. Tales como el clorhidrico, sulfúrico, fluorh! 
drico, acético, fórmico y otros ácidos orgánicos solubles en agua • 

REACCIONES CATODICAS • 

Hay varias reacciones catódicas que se encuentran durante la 
corrosión de los metales, tales como: 

- Desprendimiento de hidrógeno. 

- Reducción de oxigeno (en soluciones ácidas). 

- Reducción de oxigeno (en soluciones neutras o alcalinas). 

- Reducción de iones metálicos, 

- Depósito de metal. 

Todas las reacciones tienen en común que consumen electrones 
y todas las reacciones de corrosión son simplemente combinaciones de una 

o más de las reacciones catódicas indicadas, unidas a una reacción ¡:módica, 

* ACIDOS: Para que se pueda formar ácidos inorgánicos se necesita : un 
metal, más el radical H+ (ión hidronio). Y en los orgánicos, se nece 
sita : carbono, oxigeno y H+ (ión hidronio). 
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Durante la corrosión puede ocurrir r.iás de una reacción de ox~ 

dación y de reducción, así por ejemplo, durante el ataque de una aleación, 
los átomos de los componentes metálicos pasan a la solución en forma de -
iones, como sucede en la aleación cromo fierro, en donde tanto el cror,¡o 
el fierro cede y gana electrones. 

Puede ocurrir, que exista la posibilidad de dos reacciones cr: 
tódicas; el desprendimiento del hidrógeno y la reducción del oxigeno, poÍ 
lo que la velocidad de corrosión se increr.,enta. Lo anterior indica que 
las soluciones ácidas conteniendo oxigeno disuelto o expuestas al aire, 
son generalmente más corrosivas que los ácidos exentos de oxígeno. 

2.2.3.5. PROTECCION CONTRA LA CORROSION. 

A continuación planteamos los conceptos básicos para actuar y 
controlar el fenómeno de la corrosión. 

~!EDIO AMBIE~'TE. 

Como el fenómeno o proceso de corrosión es causado por el me-
d.io ar.tbiente, podríamos pensar en modificar éste. Sin embargo, modifi-

carlo no es posible o pocas veces se justifica. 

BARRERAS AISU~IES DEL MEDIO A'.·\BlE~IE • 

Es dificil modificar el medio ambiente, sin embargo, resulta 

conveniente usar barreras que impidan el contacto del amterial a fin de 
protegerlas, con lo cuál naturalr.~cnte se evitará el proceso corrosivo. 

La formación de éstas barreras qt.e separar. al sustrato metálico 
del medio ambiente se puede lograr en dos [orr.ias : 

- Barreras fisioquimicas : Como en el caso de las sustancias 
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denominadas inhibidoras de la corrosión1 que se orientan y depositan so­
bre la superficie metálica, que forman la barrera que impide el contacto 
del sustrato metálico con el medio ambiente. 

- Barreras fisicas : Como el uso de la aplicación de recubri­
mientos protectores, depósitos electrolíticos de metal más resistentes al 
medio acbiente, o bien mediante la aplicación de capas de polímetros* 
elastómeros. •• 

- Protección catódica : Basa su aplicación en la consideraci­

ón de que el fenómeno corrosivo es un proceso electroquímico y este se 
puede definir como; la transformación de una estructura metálica que tie­
ne zonas catódicas en una sola estructura que funciona catódicamente me­
diante la formación de una pila electroquímica agregando un electrodo de 
sacrificio que podría ser zinc, este electrodo se agotará protegi'endo de 
alguna forma la estructura. 

MEDIO AMBIENTE • 

Hablar del medio ambiente y su relación con la corrosión, seria 

:;JJ}' extensa, por lo tanto sólo diremos que cada medio ambiente (húmedo, 
frío, caliente, contaminado, etc.,) producen con cada material un diferente 
problema de corrosión, )'a que todos son susceptibles al fenómeno de una u 
otra !orca. 

El aire húmedo es más corrosivo que el aire seco. 

El aire caliente es m~s corrosiva que el aire fria. 
El agua caliente es más corrosiva que el agua fria. 
El aire contaminado es más corrosivo que el aire puro. 

* Polímero : Una mac.romolécula forzr.ada por moléculas individua­
les a monómeros. 

~* F.lastómero : Sustancia artificial muy elástica 
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Los ácidos son más corrosivos que las bases o álcalis. 

El agua salada es más corrosiva que al agua dulce. 
El acero inoxidable se corroe menos que el acero ordinario. 

A manera de conclusión diremos que : Cada problema de corro­

sión deberá ser estudiado -:n particular, para lo cuál será necesario co­
nocer los materiales de construcción, las condiciones de operación, el 
medio ambiente, con el objeto de encontrar el factor que produce la corro 
sión y asi controlar el fenómeno. 

Algunos factores que favorecen la corrosión son : espacios 
muy húmedos, la presencia de oxigeno 1 ácidos y compuestos de azufre en la 

atmósfera, sales disolubles en agua, contactos de metales diferentes, fa­

lla de uniformidad en el metal, esfuerzos en los metales, tratamientos 
térmicos, vibración, etc •• 

Es importante considerar 

- El grado de limpieza. 

- El estado superficial de los elementos metálicos. 

- La exposición a fluidos corrosivos. 

- La exposición a fluidos corrosivos. 

- El tipo de barrera utilizada para proteger al material del 
medio ambiente. 

- Los contactos entre metales diferentes. 

- Las vibraciones r ciclos dinámicos de esfuerzos. 

- El periódo de inspección. 

- La poli t ica de la empresa. 

Todo ello pdra mejorar n1.1estras instalaciones y brindar un me­

jor servicio y protección por medio del mantenimiento. 
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2. 2. 4. Il1PERMEABILIZACION 

2. 2 .4. !. OEFINICION • 

Es un sistema creado a base de productos asfálticos y/o quí­
micos, cuya función es la de impedir el paso del líquido de un elemento a 
otro, entendiéndose que al hablar de sistema, se comprende que la imperme~ 
bilización requiere de varios componentes que deberán aplicarse de manera 
integral. 

2.2.4.2. 11ETODOS 

Para proteger un techo del agua de lluvia existen tres méto-

dos básicos 

1 o DESLIZAMIENTO. 

Este es el sistema más antiguo, la desviación y el deslizami­
ento del agua por medios muy marcados : paja, teja o enladrillado. Que 
permiten a la película de agua adquiera suficiente velocidad para que su 
acción no se prolongue sobre el techo 1 teniendo la precaución de que estén 
colocados adecuadamente y que éstos no sean porosos. 

2º CUBRIMIENTO • 

Consisten en poner una capa externa de material (no totalmen 
te adherido a la superficie) que na permita la impregnación, saturación ~ 
paso del agua. Esta capa puede ser desde teja de muy variadas formas ha~ 
ta láminas, que pueden ser soldadas entre si o traslapadas y sujetas al 
t~chc,.. 

3 º REPELENTES • 

Este es el mejor sistema, ya que al aplicar a la superficie-
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un producto impermeabilizante, hace a ésta repelente al agua o humedad, 

En los sistemas por impermeabilizar, es necesario analizar 

la garantia, facilidad y costo del producto. El más conocido es el imper­
meabilizante en caliente (chapopote), su Única ventaja es de ser baratu. 
El impermeabilizante en frío, que tiene incorporado a su estructura mole­
cular una carge de minerales sólidos, preservativos químicos, antioxidan­
tes y emulsuficantes, con ello se obtiene una mayor elasticidad y resiste~ 
cia al agrietamiento superior a los de aplicación en caliente. Otras vent~ 
jas son : su fácil aplicación, duración y economía. 

A su vez este tipo de impermeablizantes se subdivide en tres 
grupos : Los que se utilizan como vehículo un solvente (generalmente pe­
tróleo diáfano) 1 y aquellos que se adelgazan con agua. Los primeros, pr~ 

ducen peliculas gruesas, elásticas y flexibles en alto grado, cuyo secado 
puede ser indistintamente, rápido o lento: y los solubles al agua que tie 
nen una alta resistencia a la intemperie, además de permitir la salida d; 
vapores atrapados. 

El tercer grupo : el prefabricado, contiene material imper­
meabilizante al que se le ha incorporado en su interior el refuerzo de 
fieltro de fibra de vidrio con calidad controlada en planta. 

2.2.4.3. EL IMPERMEABILIZANTE • 

Consiste en dos elementos propiamente¡ el impermeable y el 
refuerzo, este último funciona como barrera para evitar la degradación y 
alargar la \•ida útil del sistemu. 

',..:1 degradación se produce al estar expuesto el impermeabili­
zante a la intemperie o Lnjo un ~nladrillado, que por acciones de frío, 
calor, lluvia, fricci6n, polvos, ctr .• , se empiezan a agrietar en su super­
ficie. 
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Al carecer de barreras fisicas como lo son filamentos o r.ier.i­

branas de refuerzo, el impermeabilizante empezará a manifestar las grietas 
(acocodrilamiento) (Fig. 2.1). En caso contrario dichas barreras existen­
tes (Fig. 2.2) obstaculizan el avance del agrietamiento, evitando el con­
tacto con la loza hasta que el primer refuerzo se destruye razón por la 
cuál el sistema comprende dos a más capas de impermeabilizantes (asfáltos 
oxidados o emulsionados) por sus correspondientes camas de refuerzos 
(fieltros o membranas fibrosas) colocadas alternadamente. Existen dos ti­
pos principales : el de fibras orgánicas (cartón) y el de fibras inorgán~ 
cas (vidrio) 1 teniendo el segundo mayor resistencia a la pudrición. 

lllPERlllABIUZAHTE 

Fi9. 2.1. 

Fi9. 2 .2. 
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Del sistema de impermeabilización, se consideran tres compo-

ne tes 

Primero : Pell.cula selladora de poros a la que se deberá 
adherir la última capa de impermeabilizante. El primero, deberá ser apl!, 
cado sobre una superficie libre de polvo y grasa en una capa delgada reba­
jada con el sol vente adecuado. 

Segundo : Impermeabilizante, en cualquiera de sus tres formas: 

Aplicación en caliente. 
Aplicación en frío. 
Prefabricados, en rollos o placas. 

Tercero : Acabados protectores. Se aplican en los casos don­
de el impermeabilizante queda expuesto al exterior a merced del clima y 
los rayos solares. Existen dos sistemas : el de base de pintura de acaba-
do y de gravilla u hojuelas de mica. Para el primero1 es conveniente 
usar colores reflejantes, para mantener la impermeabilización a una tempe­
ratura inferior en caso de calor, así. como para el interior de la constru!: 
c.ión ayudando como un elemento más del aislamiento térmico. El segundo, 
también conocido como ripio* , proporciona un acabado texturizado que prQ 
teje al impermeabilizante contra la acción de los rayos solares y de las 
temperaturas bajas. 

2.2.4.4. MANTENIMIENTO 

Consiste en conservar de manera funcional el sistema, con obje 
to de prolongar su vida útil mediante la reposición de la capa superior -
<..un im¡.iermeabilizante fria. 

Siguiendo esta práctica se evita el deterioro o destrucción de 
las t:il~.JCJs impermeabilizantes inferiores, que en caso de ocurrir obligaría 
a reponer en su totalidad la cubierta . 

* Ripio : Fragmentos de piedra con que se rell<rnn lua:os y juntas en las o­
bras de nm¡xirteria. 
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Los deterioros sufridos por 1.1 acción del tiempo, se manifi­

estan en la pérdida de ílexibilidad r de elasticidad. endurecimiento, ac~ 
codrilamiento. ampollas, laminación y desmembramientos. fallas que deben 
de ser reparadas a la brevedad. 

Es necesario implantar recorridos periódicos a los lugan·s 
y elementos en donde estén aplicados los si.stemas de impermeabilización. 
c.on una frecuencia conveniente, según la localización y clima del lugar. 

A continuación señalaremos algunas fallas latentes en la 

impermeabilización : 

AMPOLLAS. 

Estas se producen generalmente por la acumulación de va¡,u~ de: 
agua atrapada entre las capas impermeabilizantes o entre el mismo y ln c.u­
bierta o losa~ 

Reconmendacián : Contar en cruz la capa impermeabilizante p~ 
ra que salga el vapor o el agua acumulada levantando los bordes de la in­
cisión para que seque y una vez libre de humedad, regresamos a su lugar 
los bordes, aplicando sobre ellos otra capa de impermeable, cubriendo una 
superficie mayor a la <le la incisión y se termina con el acabado de ori­
gen que tenga, 

DELAMINACION O SEPARACION DE TMSLAPES. 

Estos casos se presentan comunmente en los sistemas que uti­

lizan UE?~t~ ·1;; de cartón y c.onsbte en la separación de la capa superior 
que forma. C1 t.r-as~ape-. --

.. Recomendación La ondulación debe cortarse hasta dejar una 
superficie plana, levantando los labios cortados previamente limpiamos de 
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polvo y aplicamos interiOrffiente el -:impermeabilizante# re&resando a su lu­
gar los labios y terminamos Con otra -capa impermeBbÍlizaOte 1 Ócupundo una 
mayor área. 

ACOCODRILAMIENTO • 

Su intensidad se basa en función de la calidad de los materi 
ales asfálticos utilizados. 

Recomendación : Limpiar perfectamente. raspando con espátula 
o e.uña de lámina metálica la capa superior, con ello eliminamos el asfál­
to degradado; posteriormente se barre para elíminar basura, residuos y 
polvo para después aplicar una capa impermeabilizante con un espesor rn1n1 
mo de 2 mm. Se le puede pasar a la capa degradada un soplete y a¡!regarlc 
arena, muchas veces esto es suficiente.. 

Los casos aquí mene ionados son aquellos donde la impermeabi­
lización es aparente o expuesta; sin embargo, existen muchos casos en que 
ésta se encuentra bajo otros materiales, donde es muy dificil realizar 
mantenimiento preventivo, debido a lo engañoso de la localización del 

elemento captor, es decir, regularmente la filtraci6n que aparece en el 
interior, no coincide con el punto de captación, por lo tanto, se requie­
re de un análisis por parte de un especialista para detectar el lugar y 
la causa de la falla. 

Es conveniente tener a la mano los catálogos de las diferen­

tes empresas fabricantes y distribuidoras de impermeabilizantes que se e~ 
cuentran en el mercado local o más cercano. Estas publicaciones son una 
magnifica herramienta para normar criterios de selección de sistemas ade­
cuados en casos especificas. 
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2.2.5. LUBRICACION • 

2, 2. 5. l. DEFINICION 

Lubricar es hacer resbaladiza una pieza para evitar su exce­
sivo desgaste por medio de una sustancia (lubricante) capaz de reducir el 

rozamiento entre piezas que giran o se deslizan una sobre otra . 

2.2.5.2. METODOS • 

Existen muchos métodos de aplicación de productos para aseg~ 

rar una lubricacjÓn apropiada. La selección del sistema de aplicación del 
lubricante es tan importante como el lubricante en sí. La selección del 
dispositivo y la complejidad del sistema dependen de muchos factores, que 

incluyen el tipo y cantidad de lubricantes, la confiabilidad y costo de 
los elementos de la máquina, los programas de mantenimiento, la accesibi­
lidad de los puntos para lubricación, los costos de mano de obra y otras 
consideraciones económicas, asi como las condiciones de operación, 

Por lo tanto es importante seguir las indicaciones o recomen 

daciones de los fabricantes del tipo de sistema y periódos de lubricació~ 
así como el tipo de lubricante a usar. 

Al retardar el desgaste, logramos un mayor rendimiento. El 

alto rendimiento se refleja en la reducción del sobrecalentamiento que 

produce la fricción metálica, resultando un mínimo de fuerza requerida pa 
ra el movimiento y con ello considerable ahorro de energía. El resultado_ 
de un buen mantenimiento através de la lubricación se refleja en menores 
gastos por reparaciones, o sea, menos consumos de partes de repuesto en 
las máquinas, y la reducción de paros inneccsarios 1 aumentando la continu! 
dad del servicio, 
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Beneficios al implantar el programa de lubricación 

- Reducción de paros imprevistos y aumento de la continuidad 

del servicio, 

- Al eliminar las fallas de las máquinas por lubricación y 

mantenimiento defectuoso. 

- Al mejorar el rendimiento de las máquinas, 

- Mejor aprovechamiento del personal de mantenimiento. 

- Al implantar el programa de lubricación que evita la falla 

del equipo por fa! ta de lubricante, 

- Baja el consumo de partes de repuesto y lubricantes. 

- Al reducir los desgastes excesivos o anormales de piezas 
las fallas de éstas por prácticas deficientes en lubricación y mantenimien 

to. 

- Al eliminar la sobrelubricación 1 alargar la vida de los lu­

bricantes y reducir los desperdicios. 

- Seguridad de un control efectivo de r.iantenir.ücnto. 

- Al establecer métodos de control en super\'isión y lubrica­

ción, capacitando al personal de mantenimiento. 

Con· frecuencia se ha demostrado que al establecer un programa 

de mantenimiento con buenas técnicas de lubricaclón y manejando los regis­
tros adecuados, los costos de mantenimiento de las máquinas pueden ser re­
ducidos hasta en un 10% a 25% en un año. Sin embargo, para alcanzar estos 

resultados se necesita un conocimiento de la técnica a seguir. 
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2.2.5.3. PUNTOS CRITICOS 

La mejor manera de identificar los puntos criticas es hacie~ 
do preguntas especificas como: l Cuántos juegos de repuestos hidraúlicos 
se instalaron durante el año pasado ? , ¿ Con qué frecuencia tienen que 
cambiarse estos rodamientos ? , ¿ Cada cuándo lubrican los baleros de los 
ventiladores y cuánta grasa le ponen ? 1 l Cuántas veces al año revisan y 
limpian las válvulas de los compresores 7, etc.. De esta menera se cono­
cerán las necesidades reales de nuestro sistema de lubricación )' los pun­
tos que debemos considerar con mayor cuidado. 

Podemos obtener información de las dificultades en 

Ordenes de trabajo. 

El análisis de todos los problemas referentes a la lubrica­

ción, descubrirán puntos críticos. Su revisión y análisis, mejorarán el 
rendimiento del mantenimiento. 

Bitácora • 

En la cuál se anota toda la información para la localización 

de puntos críticos. 

El almacenista. 

Debe de informar acerca de los materiales o partes que maneja 

en mayor volúmen debido a la alta demanda de ellos. 

Operadores. 

Son las personas más indicadas por contacto directo con el 
equipo. El cuál puede proporcionar un diagnóstico de su funcionamiento. 
Sin descartar la posiblidad de que 1 el causante del mal funcionamiento del 
equipo por absolencia o maltrato. 

Ejemplos de puntos críticos 
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Cojinetes sencillos o chumaceras. 

Un desgaste excesivo : Verifique si el ranurado es correcto, 
si la alimentación de aceite se encuentra en el área donde no hay presión. 

Inspecciones si hay fatiga por sobre carga o corrosión. 

Rodamientos. 

Fallas excesivas : Verifique las causas y recomiende la fre-
cuencia tipo de lubricante al personal de maotenímiento. 

Engranes. 

La inspección de engranes, localización de fallas y recomen­
daciones que se deben tomar para determiandos equipos es de suma importan­
cia. De ello depende e\'itar que se origine una falla ma~·or, :il no contar 

con una lubricación adecuada. 

Motores de combustión interna, 

El excesivo desgaste de los anillos, cilindros y cojinetes en 
motores de gasolina (j diesel 1 igualmente que en compresores de aire puede 
ser causado por 1a abrasión. La solución a éste problema puede encontrarse 

en una cuidadose revísi1Jn de la eficiencia, mantenimiento y capacidad del 
purificador de aire, ya que un mínimo de 20 p.p.m~ de poh•o en el aceitC: 
es suficiente para desgastar una máquina. 

Contaminación del aciete. 

ln\'estiguc ln fuente que contamina los depósitos: con agua, 
tierra o fluido-:; de corte, que pueden ser: ventilación, respiradores, tub~ 
rías de enfriamiento con fugas o puntas con empaques o sel !adores defici­
entes. 

Al ta temperatura en el ac.eite o grasa~ 

Las temperaturas altas cortan la vida de los lu:iricantes por 

oxidación de éstos, ocasionando su mal funcionamiento. Las condiciones de 
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operación como: sobrecargas continuas, poco volúmen de aceite, deficientes 

enfriadores, son algunas causas. Así como el exceso de grasa en los bale­
ros es una causa común de calentamiento y escurrimiento. 

Los puntos anteriores representan solo algunos lugares donde 
puede haber dificultades en el equipo del hotel, en lo que se refiere a 
lubricación, sin embargo, sabemos que las posibilidades y circunstancias 
específicas pueden ser muchas en cada equipo y en cada hotel. 

2.2.5.4. LUBRICANTES 

Hemos hablado de las ventajas de la lubricación de los puntos 
criticas donde se acentúa la necesidad de ésta, de donde poder obtener in­

formación para su localización y citado ejemplos de algunos de ellos, pro­
cederémos a hablar de los lubricantes : 

Para lubricar podemos utilizar varios tipos tanto de aceites 

como de grasas u otros materiales de naturaleza muy diferente, ésto depen­
derá de las necesidades de las máquinas 1 para ello debemos de aclarar que 
una de las propiedades más importantes de los lubricantes es su viscosidad. 

Viscosidad. Es la resistencia al flujo. Su importancia radi­
ca en su influencia en la formación de la película lubricante y por consi­
guiente, en la lubricación adecuada de cualquier elemento, dando "cuerpo" 
al lubricante. De esta menera, lubricantes de baja viscosidad o delgados, 
fluyen rápidamente por que presenta poca resistencia; por lo contrario, 
lubricantes de elevada viscosidad o pesados fluyen lentamente debido a que 
su fricción representa gran rt:sislencia. 

Los fluidos cambian su 1,·iscosidad con la temperatura 1 haciénd~ 

se menos viscosos cuando se calienta. Mientras más alto es el I. \'. 1 menos 
será su tendencia a cambiar la viscosidad con la temperatura. 

Los aditivos que se usan para mejorar el indice de viscosidad 
son polímeros de alto peso molecular que reducen la tendencia del aceite a 
cambiar su viscosidad con la alta temperatura. (Fig. 2.3. y 2.4) . 
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Aplicación del aceite, ·'debido· a su viscosidad : 

Baja Viscosidad·: Cuando haya alta velocidad, carga ligera 

ó baja temperatura. 

Al ta Viscosidad 
ó alta temperatura. 

Cuando haya baja velocidad, carga pesada, 

TIPOS DE LUBRICANTES : 

wbricantes liquidas. 
wbricantes sólidos. 
Grasas. 

WBRICA~'TES LIQUIDOS : 

Aunque haya muchos líquidos, inclusive el agua, que pueden 
ser utilizados como lubricantes; los de uso más frecuente son los de base 
de petróleo refinado o en líquidos sintéticos. Los lubricantes liquidas 
de petróleo son los de uso más extenso debido a su adaptabilidad general a 
la mayoria de los equipos existentes y/o por su disponibilidad a un costo 
moderado. 

Las pruebas que se utilizan para caracteric:ar a los aceites 
de petróleo son : 

las pruebas fisicas. Incluyen medición de la viscocidad, de~ 

sidad, punto de fluencia, densidad especifica• inflamable e ignición, sep~ 
ración de las emulsiones, olor y color. 

Las pruebas químicas. Incluyen pruebas para residuos de car­
bón, oxidación, corrosión, acidez, acei tosidad, extrema presión, azufre, 
cenizas y número de precipitación. 

Al obtener las características del ac.ei te, conoceremos su cam 
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portamiento al exponerse a altas temperaturas, presiones y desgaste natu­
ral del mismo. Estas caracteristicas de los aceites se pueden mejorar con 
aditivos. 

ADITil'OS 

Los aditivos son productos químicos que proporcionan al aceite 
sus propiedades especificas. Aunque se utilizan en pequeñas cantidades, 
éstos ofrecen un refuerzo tremendo a la capacidad del aceite. 

Los aditivos comunes más empleados. 

Agentes contra el desgaste. En las piezas que reciben una carga 
elevada la película de aceite normalmente se comprime tanto que llega a 

romperse. Esto podría representar un deterioro en las superficies de adh~ 
rencia metálica. Sin embargo, los agentes contra el desgaste sirven como 
un tope de re tensión en situaciones semejantes. Al romperse la película 
de aceite, éstos agentes producen una reacción química con las superficies 
del metal e inmediatamente forman un revestimiento protector que reduce 
el desgaste. 

Detergentes - Dispersantes. Las partículas contaminantes y de 
suciedad producidas por la co:nbustión en el aceite, tiende a acumularse, 
lo cuál puede originar depósitos de sedimientos y resinas. Los detergen­
tes dispersantes son aditivos que no solamente conservan el motor limpio, 
sino que además impiden que se forme tal acumulación de partículas. Estos 
actúan envolviendo las partículas, la mayoría de las cuales son invisibles 
con una capa de m0H·culas. Esta actividad ader.iás las hace formar parte 
del aceite. Por lo tanto, estas particulas no podrán depositarse en las -
piezas del ;::olor, ni atascar los conductos de aceite. 

Agentes c1Jntra la oxid<3ción. :\altas temperaturas el aceite se 
oxida. La oxüJaciÓn es una compleja reacción entre las moléculas del acei~ 
te y el oxigeno. Al aumentar la tcr.ipcraturél del acci te, se increr.;cnta a 

sl mismo su ni\·el de oxidación a menos que éste vaya altamenlC' enriquecí-
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do con adítivos que combatan la oxidacibn podrá evitarse todo tipo de 

consecuencias. 

Agentes contra la oxidación y la corrosión. Por cada litro 
de gasolina que se quema aproximadamente un litro de agua se con\•ierte en 
vapor. Este vapor, en su mayoría sale por el tubo de escape, pero parte 
del mismo se filtra al interior del cárter donde se convierte en un conde!:! 
sado oxidógeno. Si no fuese por los agentes antioxidantes y anticorrosi­
vos y los cambios regulares de aceite, los motores se verían en dificulta-

des debido a esta acumulación de agua • 

Agentes nejoralores del I. V, Son empleados para evitar en lo 
posible los cambios de la viscosidad del aceite par altas temperaturas. 

Agentes antiespumantes. Estos agentes debilitan la tensi6n 
superficial del aceite logrando que las burbujas de aire se rompan con !11!! 
yor facilidad, evitando de esta forma pérdida de aceite, ruidos en accio­
namientos de impulsión y un enfriamiento y lubricación adecuados. 

Agentes depresores del punto de fluidos. El punto de fluido 
de un aceite consiste en la temperatura más baja a la cuál dicho aceite 
fluirá. Estos agentes disminuyen tal temperatura de congelación recubri­
endo los cristales de parafina al tiempo que éstos se forman contrarres­
tando así el desarrollo de los mismos. 

Agentes modificadores de la fricción. Estos son los miembros 
más recientes de la familia de aditivos en los aceites modernos. Reducen 
en mayor medida la fric.c.ión superficial entre piezas m6viles. Los ngentes 
modificadores de la fricción junto con la baja viscosidad, hacen posihle 
que dispongamos de aceites "conservadores de energlen y otros de denomina­
ción similiar. Tales aceites pueden incrementar la economía de combusti­
ble de un vehículo en aproximadamente dos por ciento. 

LUBRICANTES SOLIDOS . 

Un libricantc sólido es una película delgada constituida por 
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un sólido o una combinación de sólidos introducidos entre dos superficit•s 

en rozamiento con el fin de modificar la fricción y el desgaste. El fun­
cionamiento de ciertos r.iecanismos sometidos a temperaturas, presiones y 
ambientes se\'eros en los cuales los líquidos orgánicos no son adecuados 
ha promovido el perfeccionamiento de los lubricantes sólidos. 

Los lubricantes de película sólida incluyen numerosas varieda-
des y tipos de materiales que pueden tener diferentes propiedades gamas 
de funcionamiento y distintos métodos de aplicación y adherencia en la su­
perficie que se va a lubricar. 

Ejemplo de algunos de ellos : 

Lubricantes sólidos sin aglutinar. Los más comunes son el gr~ 

fito, el disulfuro de mobildeno, el politerafloretano y otros polímeros, 
talco, metales, óxidos metálicos y sales. 

Lubricantes sólidos aglutinado. Se utilizan adhesivos o aglu­
tinantes, se mezclan con los lubricantes sólidos (por lo general los cita­
dos antes como lubricantes sin aglutinar). Los materiales utilizados como 
aglutinantes pueden ser orgánicos o inorgánicos. Un ejemplo de inorgánico 
son los aglutinantes cerámicos que pueden soportar temperaturas superiores 
a los 64º e y }os orgánicos que pueden soportar hasta 371° c. 

GRASAS • 

LHs grasas constan de un espesador o aglomerante, un lubrican­
te líquido y cnn frecuencia mntcrialcs adicjonales para impartirles propi~ 
dades especificas. El aglomerante m1is común para las grasas es el jabón 

o mezcla de ellos, los espesado res pueden ser de una gran variedad de mat~ 
ria les sÓlidus que i ne 1 uyen are i 11 as o pigmentos. 

Se pueden utilizar materiales adicionales para impartir cier­
tas características a las grasas, tales como estabilidad contra la oxida­
ción, adherencias, propiedades para extrema presión e inhibición de la 
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hemJlbe, Se pueden usar materiales s6lidos para impartir propiedades esp: 

ciales como el grafito, disulfuro de molibdeno, talco, polvos de matales 

o polímeros. 

Consistencia. 

La consistencia original de las grasas que no han trabajado, se 
afecta por el contenido de jab6n, la clase de grasa utilizada en el jabón 
el método de fabricaci6n, el contenido final del agua, la rapidez del en­

friamiento y el constituyente metálico del jab6n. Cualquier utilización o 
nueva fusión de la grasa después de que está en su envase, cambiará su 
consistencia. 

Textura. 

La textura de una grasa se refiere a la estructura si es; tersa, 
fibrosa, esponjosa o de caucho. Las grasas a base de calcio son tersas o 
lisas¡ las grasas de jabón de litio son tersas y similares a la mantequi­
lla y las de jabón de aluminio son correosas o de textura como de caucho. 

Número de las grasas. 

Las grasas que recaen dentro de ciertas lecturas de consisten­

cia se clasifican, de acuerdo con los números del 11 National Grasos Insti­
tute" (N .L.G. I.) como sigue : 

Nº de Cmsis- rJJJ ro o 

A¡miencia 
Penetraciái 
en tratajo 

Senifluida Senifluida Sanifluida 

M~75 355-385 

Blanda 1-B!lilna D.ireza fura aJy fura TipJ 
fWiaro Bloque 

310-'.lf,() 'lb5-í95 220-2'.0 175-205 13)-lfll 85-115 

la penetración en trabajo se obtiene dejando caer un cono de doble paso 
sobre el producto, a una temperatura definida. 
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Es importante conocer de las grasas¡ su rendimiento como lu­
bricante, propiedades de estabilidad en almacenamiento, Las grasas de j~ 
bones de sodio y litio son mucho más estables durante el periódo de serv~ 
cio más largos que las grasas a base de calcio, Las grasas a base de cal 
cío y de litio son resistentes al agua. 

2.2.6. PLOMERIA • 

2. 2. 6. J. DEFINICION 

Llamamos plomería¡ al mantenimiento de nuestras instalaciones 
hidraúlicas, sanitarias y de gas. El mantenimiento a estas instalaciones 
es de suma importancia, ya que un mal funcionamiento de ellas puede origi­
nar graves problemas, 

La supervisión toma un nivel importante, debido a qui! una fn­
lla en U1\'.J soldadur:a 1 en un sello hidraúlico, en empaques u otra picia de 
nuestra instalación no atendida a tiempo, puede ser origen de un problema 
mayor, 

La programación de recorridos lógicos deben de cubrir todas 
áreas de nuestra instalación: bombas, tuberías, válvulas, sellos 1 equipo 
especial, etc. 1 para que estos se hagan en el menor tiempo y con el mayor 
provecho. 

2.2.6.2. TNSTALACION HIDRAULTCA . 

Es el conjunto de elementos como lo son: tanques, tuberías de 
succión y de descarga, vál\'ulas, bombas, generadores de agua caliente y 
vapor, equipos de suavización, etc., necesFirios para proporcionar agu<J 
fria, calien~e, vapor, en los lugares donde se requiera como: b<tílos, coci­
na, lavander:a y demás servicios especiales de una edificación. 

La garantid ,!e la continuidad del suministro del fluido es 

responsabilidad de mantenimiento. 
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2.2.6.2. INSTALACION HIDRAULICA • 

Es el conjunto de tuberias de conducción, conexiones, obtur~ 
dores hidraúlicos que son necesarios para la evacuación, obturación y veD_ 
tilación de las aguas negras y pluviales de una edificación en forma seg~ 
ra. 

Dar mantenimiento a las instalaciones hidarúlicas como sani­
tarias, no consiste solamente en destapar tuberías o desolvar registros. 
Es solucionar el origen de estas fallas, por ello también es importante 
llevar una bitácora de las instalaciones, de esta forma los problemas re­
petitivas se pueden identificar y localizar, logrando con ello dar solucio 
nes definitivas. Sin olvidar que la instalación requiere de supe"rvisión Y 
mantenimiento. 

Es conveniente para ello, tener un diagráma esquemático que 
muestre todas las válvulas, bomba y otras partes como si estuvieran coloca 
das en un plano. Haciendo ésto para cada 11r,ea hasta tener el total. Est~ 
nos ayudará a identificar la causa de los problemas. al estudiar can deta­
lle cada pieza }' su relación con las demás, poderaos visualizar practicame!! 
te las posibles fallas y con ello ir a verificar los puntos criticas que 
pudieran estar involucrados en la falla. 

Siempre que sur ja una falla, es recomendable documentar todo 
lo posible sobre la misma, ésto nos ayudará a tener más información, de 
esta íorma poder resolver el problema. 

Si es necesario quitar una pieza del sistema, se debe hacer 
un croquis y poner una flecha, que muestre la pieza y su ubicación: marcar 
con un número la pieza y su ubicación en el crot1uis mediante flecha:..;, que 
indiquen la orientación y el sentido dt:l flujo. Esto nos e\·itará cometer 
errores a 1 conectar, 

Tener en orden los palnos de las instalaciones es muy conve­
niente, para evHar andar buscando tuberías y registros enterrados, aho--
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rrando tier.ipo dinero. 

2.2.6.4. INSTAUCION DE GAS 

Conocida como instalación de aprovechamiento1 consta de redes 
de tuberías, conexiones y equipos de control y seguridad, para conducir el 

gas desde los recipientes que lo contienen hasta los aparatos que lo cons~ 
men. Toda la instalación debe de estar regida por las normas de calidad. 
autorizadas por la Secretaria del Patrimonio y Fomento Industral atra\·és 
de la Dirección General de Normas. 

También de acuerdo a lo dispuesto en el reglamento de la dis­
tribución de gas en sus Artículos 41, 42 y 43 y demás relativos, toda ins­
talación de aprovechamiento debe ser diseñada y calculada por Técnicos Re~ 
pensables autorizados¡ la ejecución 1 operación y mantenimiento de las r.tis­

mas, deben ser realizadas por "Instaladores Registrados", pero siempre ba­

jo la dirección de un técnico responsable. 

2 .2. 7. CONTROL DE PLAGAS • 

L<l prestación de servicios que ofrece la industria turística 

requiere de una excelente calidad 1 especialmente en el aspecto de limpie­
za e higiene. El control de plagas constituye uno de los renglones priv­
ritarios en este campo. 

Debido a la gran variedad de climas, tipo de vejetación, u-:r­
cania de lagos, plt.lyas, zonas agrestes, bosques 1 etc., f~cilr.iente pueden 

invariir las instalaciones del hotel. A si ::1Ís;;.o, determinadas cvndicJ.vHt:~ 
en bodegas, co~edores y cocinas, provocan la proliferación de réltas, cuca­
rachas, moscJs,arañas, alacranes, etc., que además de poner en peligro la 
salud del ~~· hu:nano, mernan la imagen de los servicios y µerjuJican eco­

nó::iicar.ienti: .! t hotel. 

Conociendo la importancia que t i~ne el conLrul Jl' plagas p<ir,1 

los hoteles, es importante conocer lds principales vías \' fuentes de 
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contaminación; las costumbres, habilidades, debilidades y el ciclo de vi­

da de cada tipo de plaga. Con este conocimiento aseguramos una mayor ef! 
ciencia de nuestro control. 

2.2.7.l. U RATA • 

Es considerada como la plaga número uno, por su inteligencia, 
habilidad y su proliferación (una pareja de ratas pueden tener más de mil 
quinientos descendientes por año). Otros factores son: la repugnancia que 
origina, enfermedades de que son portadoras y pérdidas económicas debido 
al daño que ocasionan no sólo a la mercancía, equipos, muebles, sino tam­
bién a las instalaciones ya sean eléctricas, telefónicas o de cualquier 
otro tipo lo que puede ocasionar transtornos en estos servicios ~ inclus! 
ve incendios. 

El peligro que ocasionan estos reodores a la salud pública 
por transmisión de enfermedades y las fuertes pérdidas económicas justifi­
can la realización de un riguroso control de la plaga. 

2.2. 7 .2. LA CUCARACHA • 

Las cucarachas son insectos sucios pués suelen encontrarse en 
depósitos de basura, cañerías, etc. 1 posteriormente se introducen en las 
construcciones, contaminando con millones de gérmenes los alimentos, los 
objetos o superficies por donde transitan. Por tal razón son transmisoras 
de serias enfermedades, como tifoidea, difteria, gastroenteritis entre 
otras: incluso en algunas personas pueden provocar reacciones alérgicas, 
sin olvidar, la repugnancia que originan. 

Siendo las cucarachas originarias del trópico, han logrado 
adaptarse a todo tipo de clima. Sin embargo, tienden a establecerse en 
los sitios mñ.s cálidos y con cierta humedad. 

El ciclo biológico de todas las cucarachas es similar con me­
tamofósis incompleta: hueveci llos en ootecas, varios estados de ninfa y -
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adultos. 

Haciendo un bre\'e cálculo: llna cucaracha alemana (blatella 

germánica) puede producir 7 ootecas o cápsulas en el curso de su vida (12 
meses), cada ooteca puede contener hasta 40 huevecillos que 3 semanas más 
tarde serán animales activos. 

Así la primera generación constará de 280 individuos. Consi­
derando que el 50% de las crías son hembras, la segunda generación consta­
rá de más de 39 mil individuos y la tercera de más de 5 millones. Esto de 
muestra la gran prolificidad de las cucarachas. 

La higiene es un medio preventivo y debe recordarse el riesgo 
que representará para la salud un importante vector de enfermedades como 
la cucaracha. Por lo tanto, es necesario tomar las medidas apropiadas pa­
ra erradicarla o controlarla, como el de la limpieza y el uso de insectic! 
da. 

2.2. 7 .3. LA MOSCA • 

Las moscas constituyen una seria amenaza a la salud de hom­
bres portadora de enfermedades que causan padecimientos gra\'es como¡ poli~ 

mielitis, difteria )' tifoidea, entre otras. Ocasionan molestias y una pé­

sima impresión de higiene. Originan pérdidas al contaminar alir.ientos pro­
vocando fermentaciones o putrefacciones. 

grupos 

CO~'TROL . 

Para un control radical de las plagas, las dividiremos en 3 

1). Control plagas rastreras. 

- Cucarachas. 

Hormigas. 
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Alacranes. 

Arañas. 
Cochinillas. 

2). Control de plagas voladoras. 

Moscas. 

Mosquitos. 
Jejenes. 
Palomillas. 

3). Control de ratas. 

Estos grupos están formados por el tipo de plaguicidas que 

son utilizados para su control y garantia de resultados. 

Por ello, se requiere de una gama completa de plaguicidas que 
al ser manejados según las diferentes indicaciones, proporcionen un mínimo 
riesgo de toxicidad, no pro\•oquen contaminación, brinden plena seguridad 
para los seres humanos y no deterioren los inmuebles, equipos, mobilia­
rios, etc., 

Todos estos aspectos deben de ser considerados por al área de 
mantenimiento, para brindar una buena imagen de limpieza e higiene. 

2.2.B. JARDINERIA 

La jardinería, es el arte de combinar palntas, árboles y cés­
ped de acuerdo a sus características naturales, aplicando los elementos y 
materiales conforme a las necesidades y restricciooes de su ubicacíón, para 
su debido desarrollo y cuidado. 

El mantenimiento, a la jardinería está enfocado hacia el cui­
dado de las plantas; de plagas o hierba que deteriore su crecimiento, 
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vigilando su correcto desarrollo, procurando que la poda ~· cortes necesa­

rios se efectúen periódicamente, Así como un control de la aplica­

ción de fertilizantes y fumigantes. 

Una buena jardinería causa una agradable impresión al hués­

ped 1 ya que los jardines bien diseñados y bien conservados son una ventana 
para el hotel, 

El departamento de jardinería debe contar con buenas herrami­

mientas y equipo apropiado. Los jardines regados por medio de aspersión 

requieren inspecciones periódicas y un mantenimiento programado. 

El equipo para jardinería debe mantenerse en buen estado, por 

lo que debe de incorporarse al plan de mantenimiento. 

2.2.9. CARPIHERIA Y TAPICER!A. 

Dentro del programa de mantenimiento para el hotel, es inpor­

tante considerar la restauración, conscrvacuón y eleboración de muebles, 
puertas, paredes, etc. 1 de madera, así como satisfacer las necesidades de 
forrar con tela éstos mis:os~ Contar con personal capacitado y un taller 
adecuado para el ejercicio de estos oficios, brinda al hotel un servicio 
rápido y económico. Este a su vez puede generar utilidades, al requerir 
acondicionar un salón para C\'ento 1 se puede ofrecer este servicio. 

2.3. OPERACIO:;, 

Referido al correcto funcionamiento del equipo, donde inter-

vienen 

1:;imbio. 

:·lodificación. 

Reparación, 

Fabricación, 
Montaje. 
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2. 3.1. Cambio. 

Significa reemplazo de partes o equipo que han agotado su 

vida útil por cuanto su reparación o recuperación deja de ser económica. 

mercado por: 

El cambio puede establecerse por 

Operación y mantenimiento. 
Incremento en el consumo de energia. 
Incremento en los costos de mantenimiento (por intensidad y 
frecuencia). 
Reducción en el respaldo de refacciones servicios. 
Peligrosidad en su operación. 
Falta de garantía en su funcionamiento. 
Obsolencia. 

Un objeto puede llegar a ser obsoleto debido a : 

Henos beneficio en relación el equipo nuevo disponible en el 

Exceso de personal. 

Exceso de desperdicios. 
Exceso de espacio, etc. 
Equipo actual más rápido, versátil, eficiente, seguro y comedo. 
Desplazamiento tecnológico. 
Fuerza de tolerancia. 
Nuevas disposiciones legales del control de la contaminación. 

Su objetivo primordial es mantener los servicios dentro de su 
máxima eficiencia, fiabilidad y seguridad. 

2. 2. 8. 2. HODIFICACION. 

Son las actividades que consisten en alterar el diseño de los 
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equipos e instalaciones, para eliminar fallas repetitivas mediante la al­

teración del diseño original. sin embargo éstas no siempre obedecen a r~ 

zones técnicas, pudiendo ser por conceptos ajenos a una decisión de mant~ 
nimiento. Las razones pueden ser : 

Técnicas. 
Económicas. 
Financieras. 
Sociales. 

Comerciales. 
Otros. 

Su objetivo es el de simplificar la operación, el mantenimien 

to para satisfacer las necesidades que así lo requieran. 

Un equipo puede recibir cierto número de modificaciones, pos­
teriormente una rehabilitación o una reconstrucción, siempre que ésto que­
de dentro de los parametros político-económicos del hotel. 

2.2.8.3. REPARACJON. 

Comprende las ac tí vidades consistentes en : corregir defec­
tos, substituir partes, etc., para que vuelva a funcionar o siga funcionan 
do normalmente un equipo. 

Conviene distinguir entre reparación mayor reparación menor. 

El Último términr; se reserva para aquellos trabajos que tengan como cbj~ti­
vo lograr que el equipo o parte, funcionen hasta la siguiente reparación 
programada. 

El objetivo principal es el restablecer el adecuado funciona­
miento de los bienes físicos medl<.intc la corrección de fallas. 

2.2.8.4. FABRICACION 

Consiste en la manufactura de partes de dificil adquisición, 
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Esta puede ser realizada par medio de cualquier método al alcance y si no 

no es posible mandarlas a fabricar. 

El objetivo es el de reparar, modificar a dar servicio de 
mantenimiento a equipos o instalaciones mediante la fabricación de piezas. 

2.2.8.5. MONTAJE. 

C.omprende las actividades consistentes en instalar, poner en 

marcha o en operación normal equipos normal equipos nuevos. 

tos profesionales y técnicos en mantenimiento deben poseer e~ 
cimientos prácticos de las máquinas¡ para tener un marco de referencia y 
poder decidir cuando es recomendable una reparación, modificación o cambio. 
Para el montaje es recomendable pedir al fabricante las especificaciones 
del tipo de base que sugiere para su equipo, evitando con ello vibraciones 
excesivas, des\•alanceos y el mal funcionamiento en general del mismo. 

2.3. MOTIVACION D&L PERSONAL. 

Motivar es impulsar o conducir al personal a la acción de tra 

bajar eficientemente. 

Conservar moti vado al personal. es una función importante, tan 

to del jefe de departamento como del mismo empleado. La eficiencia del gr~ 
po se refleja en la misma proporción que se encuentre estimulado éste. 

Premisas de Motivación: 

1.- Todos los individuos son diferentes, 

2~- Todo comportamiento tiene una causa. 

3.- Todo comportamiento persigue una meta. 
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Bajo estas premisas, el_ jefe debe entender las necesiéades de 

su equipo de trabajo y establecer estímulos- tanto económicos como person~ 

les. 

Proporcionar capacitación al personal, es la mejor forma de 
motivarlo y los beneficios son recíprocos. Un trabajador bien capacitado 
crece en su estima personal y su rendimiento se incrementa a su \'ez. Esto 

se refleja en su trabajo. 

La capacitación la debe proponer el jefe de mantenimiento a 

Recursos Humanos (generalmente este departamento coordina los cursos de ca 
citación) 1 solicitándolC' el tipo de curso y proponiendo donde tomarlo. 

2. 4. PROTECCION CC'~TRA ACCIDEh'TES 

Comisiones Mixtas de Següridad e Higiene. 

Con el fin de garantizar la eficiencia de los planes y progra 
mas establecidos, que demandan la protección de la vida, la integridad fi: 
sica y la salud de los trabajadores, es preciso la creación de una Comisión 

}tixta de Seguridad e Hi~iene. 

Conforme a la Ley Federal del Trabajo en su Artlculo 509 lo 

exige para todas las empre5as, siendo la Comisión Mixta de Seguridad e Hi­
giene, el organo legal ·:'Je refleja la responsablidad obrero-patronal campa:: 

tida. Esta responsabilidad la define claramente la rnisr.ia Ley. 

Siendo la seguridad e higiene un conjunto de conocimientos 
científicos y tecnolúgicos destinado a localizar, e\'aluar, controlar y pr~ 

venir la causa de ios riesgos en el trabajo a que están expuestos los Lra­
bajadores en el ejercicio o con el 1r.oti·.-o de su actividad laboral. Por tar 
to 1 es importante establecer que la segundad e higiene son sinónimos por 
poseer la misma naturaleza y finalidad. 

Por medio del dictado de normas encaminadas, tanto que se 
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proporcionen las condiciones adecuadas para el desarrolo del trabajo, co­

mo capacitación y adiestramiento para que se eviten, dentro de lo posible, 
las enfermedades y los accidentes laborales, la Comisión Mixta e Higiene 
estará realizando su objetivo para el cuál fué creada. 

Su objetivo principal es: Prevenir cualquier daño que pueda 

sobrevenir a la salud de los trabajadores mediante la investigación de las 
causas de los accidentes y enfermedades, así como la proposición de medi­
das para prevenirlos y la vigilancia de su cumplimiento. 

El Gerente de Mantenimiento y de Recursos Humanos son los re~ 
pensables directos de la creación, dirección, control y seguimiento de es­
ta Comisión. 

La Ley Federal del Trabajo y el Articulo 123 Constitucional 
en materia de Seguridad e Higiene, establecen los Derechos y Obligaciones 
de los trabajadores y los patrones. 

Es conveniente que se tenga un conocimiento claro tanto del 
Articulo como de la Ley. 

Para ello, la Secretada del Trabajo y Prevención Social y el 
Instituto ~1exicano del Seguro Social, conjuntamente editan instructivos 
del Reglamento General de Seguridad e Higiene en el Trabajo, como el mis­
mo reglamento. 

2.5. COORDINACION DE ASESORES Y CONTRATISTAS 

Devido a la diversidad de equipos que existe en un hotel y 

considerando obras de conservación y remodelamiento importantes por su vo­
lúmen, el Departamento de Mantenimiento no está capac:i tado (por razones 
econimicas} para llevar a cabo determinados trabajos. 

Ejemplo : 

Planta de Emergencia Normalmente el servicio de mantenimien 
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to es contratado. 

Generadores de agua helada. Un mantenimiento o reparación 

mayor en muchos casos se contrata asesoría o se solicita un mantenimiento 
por descomposturas. 

Generadores de \'apor (Calderas), Por razones de seguridad, 
se contrata personal especializado para sus reparaciones. 

Esto se debe a que contar con personal especializado en cada 

área, incrementaría nuestra nómina, siendo más económico la utilización de 
contratos. 

TIPOS DE CONTRATOS DE MANTENIMIENTO. 

- ~tantenimiento completo. 

- Mantenimiento suplementario. 
- Mantenimiento correctivo o por descomposturas. 
- Reemplazo de mano de obra. 
- Especializado. 

En estos casos la Gerencia de Mantenimiento sir\'en de coordi­

nadora entre el hotel , los asesores y contratistas. 

Con el lo se pretende lograr una mayor eficiencia del equipo 

y un ahorro al hotel, mediante la contratación de mantenimiento externo • 
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III. ELEMENTOS DEL MANTENIMIENTO • 



III. ELEMENTOS DEL MANTENIMIENTO. 

Son aspectos importantes que se deben de considerar para el 
ejercicio de mantener un equipo o instalación en forma económica. 

Para proporcionar un buen mantenimiento, trataremos algunos 

aspectos que son necesarios conocer y practicar para poder realizar un me­
jor mantenimiento tanto administra ti va como técnico. 

3. l. FACTORES QUE INTERVIENEN EN EL MA~'TENIMIENTO. 

El conocimiento de éstos facilitarán y ayudarán a establecer 
nuestro criterio a la hora de programar nuestro mantenimiento. 

3.1.1. ZO~IFICACION. 

Conocimiento del lugar y el medio ambiente que rodeará a nues 
tra instalación y equipo. 

3. l. 2. PROTECCION O GUARDAS. 

Elementos que mediante la desviación de los agentes nocivos -
como agua, polvo, tierra, etc., protejen al equipo. 

3. 1.3. ACCESIBILIDAD. 

Al lugar con equipo pesado como camiones, monta cargas, etc •• 
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Al lugar de personas y/o equipo portátil. 
A herramientas y aparatos con espacio suficiente para manio-

brar éstos, 

A las manos. 

Al interior del equipo. Este aspecto es importante por que 

de él dependerá la facilidad con que propocione mantenimiento al mismo. 

3.1.4. HERRAMIENTAS Y EQUIPü DE MANTENIMIENTO. 

Se deben de considerar las herramientas que son necesarias 

para dar mantenimiento a un equipo, procurando que éstas sean las adecua­
das al trabajo que se va a realizar. 

3. l. 5. INCOMODIDAD DEL PERSONAL • 

Existen tres tipos de incomodidades para el personal de man-
tenimiento 

- Las derivadas de un medio hóstil como ruido, polvo, humedad 
etc •• 

- Las derivadas de una posición o esfuerzo físico incómodo. 

- Las que obedecen a factores externos del lugar 1 un ejemplo: 
la acrofibia, que és un factor psicológico. 

El encargado de mantenimiento debe considerar todos los posi­
bles factores adversos y reducir al minimo las incomodidades y el tiempo 
de exposición a ellos, para evitar posibles repulsiones a realizar l~s 
distintas tareas. 

3. J.6 DISPONIBILIDAD • 

Es un factor importante, debido a que es el personal el que 

realiza los trabajos de mantenimiento. Es esencial conocer y fomentar esta 
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disponibilidad, de ello dependerá el nivel que se desoa obtener en los 
trabajos. 

No todo el personal está disponible para realizar los traba­
jos y .esto es una realidad que el Jefe de Mantenimiento debe aceptar. 

3.1. 7. NEGLIGENCIA • 

Es muy frecuente encontrar equipo fuera de servicio por la 

negligencia de proyectistas, contratistas, operadores y personal de man­
tenimiento. Los primeros por instalar equipo de capacidades menores a 
las requeridas o de menor calidad. Los operadores por abusos y mala op~ 
ración y el personal de mantenimiento por no realizar las reparaciones 
conforme el fabricante lo determina. 

Es importante encontrar y erradicar la negligencia en el de­

partamento de mantenimiento, sustituyendo equipo que no tenga la capacidad 
adecuada, capacitando y motivando al personal para que éste efectúe con 
la mejor eficiencia su trabajo. 

3.J .8. INFOR!·lACION TECNICA • 

Conocer todo lo referente a nuestro equipo, instructí vos de 
operación, manuales de mantenimiento así como su comportamiento en la pla!! 

ta, que éste debe estar debidamente documentado en su bitácora. 

3.1.9. CONfJ,\Blt.IDAD. 

Como confiabilidad entendemos el comportamiento del equipo en 

términos de se:-guri.dad en c.uanto a la continuidad de su servicio. 

3.2. TEORIA DE LA CONFIABILIDAD • 

Como ya hablamos dicho, la confiabilidad es el comportamiento 
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de un equipo con respecto a su rendimiento. 

Teoria de la confiabilidad: Referida a la probabilidad de 
que un producto o sistema funcione sin detrimento en su nivel de falla, 
rendimiento, disponibilidad, eficiencia, seguridad, etc., esperados siem­
pre y cuando éste reciba el mantenimiento prescrito y sea usado en traba­
jos y condiciones para las que se diseñó. 

Podemos decir que la teoría de la confiabilidad se encuentra 

muy ligada a la facilidad con que un producto o sistema sea examinado y 
mantenido, es decir, que sea restituido en un nivel aceptable de eficien- · 
cia. 

Para poder entender más el término de confiabilidad debemos 

de definir los siguientes conceptos1 

Defecto. 
Avería. 
Falla. 

3.2.1. DEFECTO , 

Existen tres tipos de defectos. 

Menor: Cuando éste no presupone la reducción sustancial de 

la aptitud de un articulo o sistema para ser empleado; desviación de las 
normas establecidas de poca influencia en el uso o función de un articulo, 

~tayor: Defecto que puede ocasionar una falla o merma en la 
aptitud del artículo o sistema para su uso con el propósito que se desti-

na, sin llegar éste a ser un defecto critico. 

Crítico: Cuando éste puede ocasionar un perjuicio para las 
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personas que tengan contacto director o indirecto, que haga que el produ:_ 

to o sistema no sea funcional. 

Todos los defectos se tendrán que asentar en bitácora, obse!: 
vándose de cerca su evolución 1 hasta su erradicación 1 incluyendo las medi 
das pr~ventivas que deberán seguirse. Si el defecto es crítico y traste~ 
dente, tanto en seguridad como en su funcionamiento se debe informar al 
Consejo Directivo por escrito, (Asegurándose con firma de recibido). 

3.2.2. AVERIA • 

Se entiende por avería a la alteración de la capacidad del 
trabajo o modificación en las propiedades de las máquinas y equipos o en 
algunas de sus partes, por lo cuál deja de seguir total o parcialmente sus 
funciones. La avería es el resultado de un mal diseño o explotación inco­
rrecta, 

Debe entenderse por explotación incorrecta : la operación ne­
gligente de la máquina, el incumplimiento de las reglas de explotación, 
la inobservancia de las técnicas de seguridad 1 et,. 

La avería también puede ser consecuencia directa de una falla. 
Por su estado de gravedad la podemos dividir en : 

Nenor. 

Pequeño dcsarrllo que se elimina con el personal de servicio. 

~layor. 

Es el desarreglo o deterioro que obliga parar por largo tiem­
po Ja máquina para re\'isarla parcialmente e intercambiar o restaurar 
las piezas d1 ·teriorüdas. 

Critica. 

Son áquellas que afectan los órganos importantes de la má­
quina y que exige una revisión completa de la misma, así como el recambio 
de las piezas dañadas. 
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3.3.3. FALLA. 

Las fallas ocurren intempestivamente ocasionando paros o av: 

rías en el equipo. La falla se puede definir como el resultado no esper~ 

do que merma la resistencia de una pieza u objeto. También podríamos de­
cir que una falla, es una fractura, etc., para fines prác tices diremos 
que la falla es una acción propia del equipo. (Es sabido por todos que un 
equipo o pieza tiende a la falla). 

3.2.3.1. Podemos definir tres tipos de falla 

Falla temprana. 
Falla constante. 
Falla gradual. 

La falla temprana, es aquella que ocurre súbitamente y que 
no podría ser anticipada por una examinación prévia. 

La falla constante puede ser anticipada 1 basándose en los re­
sultados obtenidos de la experiencia con ciertas piezas que presenten un 
comportamiento lineal y mediante este comportamiento ser predecidas. 

La falla gradual podría ser anticipada por una examinación 
prévia donde fuera ya evidente la aproximación de la misma, sin ser ésta 
una falla constante. 

3.2.3.2. Las fallas pueden ser clasificadas en 

Falla mecánica por : 

- Desgaste. 

- Vibración. 
- Corrosión. 
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Falla por acumulación en 

- Fltros. 
- Separadores, 

- Trampas. 
- Resumideros. 

~lla ~r fups u ~~~: 

- Hidraúlico, 

- Neumático. 
- Eléctrico, 

Y en el sistema de combustible. 

Fallas por regulación de 

- Fuerza. 
- Presión, 

- Temperatura. 
- Tensión mecánica. 
- Holgura. 
- Volteje, amperaje, resistencia. 

Falla por vibración. 

Falla química. 

Como hemos visto ya. estos tres conceptos se relacionan entre 
si. Un defect0 podría ser el origen de una avería o una falla. l'na ave­

ría es producto de la negligencia o consecuencia de una falla y una fallu 
no siempre prc"'.'!O: i.rft una avería; de cualquier forma ya sea defecto, avería 
o falla, ést0 ~e r. :!cj<H3 en la eficiencia y confiabilidad de un equipo 
o sistema. 

3.3. VIDA DEL EQUIPO. 

El objetivo fundnmental de mantenimiento e~ p1·ulogar h"1sta 
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hasta donde resulte económico. la vida útil de un equipo. 

El comportamiento de un equipo responde al de la siguiente 
curva. (Figura 3. l) . 

PERIOOOS DE LA VIDA DE UN EQUIPO. 

3.3.1.1. VIDA INFANTIL • 

Lapso de asentamiento en el comportamiento de una maquina. 
En este periódo las fallas son más probables que en lapsos posteriores, 
ya que la mayoría de defectos se manifiestan aqui. 

3.3.1.2. VIDA UTIL • 

Es aquella en que el equipo mantiene una confiabilidad esta­
ble, situándose entre la vida de asentamiento o vida infantil y el lapso­
en que el desgaste se acentúa o la confiabilidad empieza a decrecer con 
rápídez. 

3.3.l.3. VIDA PROBABLE • 

Se puede considerar a ésta como el plazo en el cual ocurren 
la mayoría de las fallas. Es muy importante que al adquirir un equipo el 
fabricante nas proporcione la vida a la falla o probable del producto en 
términos matemáticos, es decir, promedios, ni ve! de confianza y riesgos 
cale u lados. 

3.3.J.4. VIDA MAXIHA PROBABLE • 

Se puede considerar como el rendimiento máximo. 
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VIDA DE UN EQUIPO 

DESGASTE ,TASA D PROABILIDAD DE FALLA 

...... 
VIDA UTIL 

VIDA MAXIMA PROBABLE 

VIDA TOTAL 

VIDA ECOMICA 

FIGURA 3.1 CURVA CE VIDA DE UN EQUIPO 

i 1 VIO A EXTENDIDA O TIEMPO 

-
14

0PERACIONES VEGETATIVA 
11 

1 I 
'1 

1' 
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3.3.1.5. VIDA MEDIANA • 

Es aquélla en que la mitad de las piezas ha fallado. 

3.3.J.6. VIDA EXTE~'DIDA • 

Es el lapso en el cual se opera un equipo en condiciones ec~ 
nómicas no convenientes, pero por política de la empresa se continúa ope­
rando. 

3.3.1.7. VIDA TOTAL • 

El plazo termina al retirar de operación el equipo por cual-
quier causa. 

3.3.J.8. VIDA ECONOMICA • 

Es un término complejo y que es diferente al de vida útil. 
La \'ida económica es el lapso en el cual es costeable operar un equipo en 
lugar de desecharlo, sustituirlo, venderlo, etc., 

Para ejemplificar, podríamos nombrar algunas consideraciones 
que afectan la vida económica: 

Ajustes integrales de mantenimiento. 

Cambios en precios de combustibles, refacciones y materiales 

oe mantenimiento. 

Obsolencia de diseño. 

Cambios sociales. 

Aparición en el mercadeo de un sustituto, etc,, 

Por lo tanto, podemos encontrar en algunos sectores, equipos 
que terminan su vida económica antes de iniciar su operación. 
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3.4. FIABILIDAD Y DETERIORO. 

Para entender el comportamiento de un producto a lo largo del 

tiempo se considera primero lo que pasa con un elemento que no requiere 
de mantenimiento. (Figura 3.2). 

FIGURA 3 .2 CURVA DE DETERIORO (."t'~l4c do fóubilml). 
TIEMPO IJ 
OPERACICIC 

l'na d·e las t;~reas o acciones de mantenimiento es la restituir 

parcialmente la fiabilidad perdida por deterioro, entendiéndose por dete­

rioro el desg;1!=:te natural de un equipo o pieza. 

3.4.1. PARA:·IETROS DE UNA TAREA DE MAHENIMIUTO. 

3.4.1.1. Cantidad. 
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Incluye mano de obra, refacciones, material gastable, recam­

bios o restiruciones de materiales, etc .. 

3.4.l.2. Tiempo. 

Es el lapso en que el equipo queda fuera de operación por 
mantenimiento. La combinación de recursos proporciona el tiempo Óptimo 
económicamente adecuado para emplear en la tarea, 

Las tareas de mantenimiento para un mismo equipo no son igu~ 
les, sino que se alternan menores, mayores, rehabilitación, etc., 

(Figura 3.3). 

Fi~llldod 

Tattl'l ..... , 

Flthollllilodcln 

\ 
Curva b ast dt 
dt hrloro 

Tl•fl1>0 
\1 operacionu 

... 71 



3.4 .1.3. Frecuencia de mantenimiento . 

En cuanto a la cantidad de mantenimiento. Esta debe ser la 

económicamente conveniente. (figura 3. 4). 

l'n mantenimiento e':agerado no es económico por los costos in­

directos de control y administración involucrados; además, los paros exce­
sivos del equipo alteran el flujo de su servicio. 

Un mantenimiento pobre tampoco es económico, ya que la pérdi­
dida de fiabilidad en cada valle de la curva es muy grande y por lo tanto 

se incurre en riesgos considerables. Las tareas de mantenimiento resultan 
muy caras, ya que el detrioro de las partes \'a más allá del calculado en 

diseño, llegándose a sustituir co!:lponentes a los cuales de habérsele~ pr~ 
porcionado mantenimiento antes. sólo hubieran requerido un reajuste. 

El mantenimiento económico considera el estudio de la pre.habi­
lidad de falla, riesgos por falla, necesidad de continuidad de operación, 
oportunidad de paro para realizar las tareas, costo o disponibilidad de 
refacciones, t=tc. 

3.5. CL~STFICACJO:l DE AREAS POR ESPECIAL!ZACION. 

Para poder tener una administración más eficiente en cuanto a 
documentaciÓn1 nor;:. 1s, refacciones, herramienta. personal, etc., debemos 

clasificar nuestras áreas por es pee ialización: cléctric:.1, mecánica, aire 
acondiciono.<lc,, térmir:a, etc" en donde cada una tendrá su archi\'o y en él 
se controlnrf.. la d•)C:Ur'.;1:ntación de cada equipo. También en el almncén exis­
tirá este ror1Lrol por 6rea, de ello hL!.blcrer..os al final de éste tr..:ba~o. 

3.5.l. ARCHIVO. 

Lns archivos tienen como finalidad: hacer que se cumplan los 

n.•glamen Los, comunicar instrucciones r prepare ionar j n [on:rnción. 
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3.5. l. l. ARCHl\"O DE REGLAMENTOS. 

Dt?be contar con todos los reglamentos que exige éada una_ de 

las áreas, para conocer el estado real del equipo en cuanto a su operación 
dentro de las normas. Este debe de contar con: 

'.\armas de la Secretaria de Turismo. 

~\armas de la Secretaria de Comercio y Fomento l~du-strial: 

Normas de la Secretaria de Desarrollo Urbano y EcOlogía. 

Normas del Seguro Social, etc. 

3 .5. l.2. ARCHil'O :;ECESARIO PARA LA CO}IUNICACION. 

Se trata de una serie de forma hechas especialmente para 
transmitir instruccifJnes y que durante un periódo determinado se deben 
guardar como documentación. 

3.5.1.4. 

Solicitud de servicios por telefóno, 

Requisiciones de mantenimiento •. 

ARCHll'O :·:ECESARIO PARA LA rnFOR}!ACION. 

Son una serie de formas de registros hechos especialmente pa 

ra proporcionar inforndción nl Jefe de Mantenimiento y facilitar así el -
cumplimiento de sus responsabilidades: ejemplo: ~lemorandum. 

3.5.1.4. REGISTRO DE LAS I~ISTALACIONES. 

Esto e~ un desglose de todos los datos acerca del consumo de 

encfg{a e-léct:-ica, agun y gas. 

3.5.l.5. REGISTRO VE OPERACJO.\ES. 

Se trata de las inspecciones periódicas hechas al equipo para 

asegurarse de que su funcionamiento es seguro y su rendimiento correcto . 
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Sirve también para descubrir cualquier irregularidad. 

Registro de: 

- Inspecciones periódicas realizadas por fabricantes o prest~ 
dores de servicios a sus equipos, 

- Fechas de limpieza a filtros, de lubricación, etc. 

- Contratos de mantenimiento. 

Por medio de los archivos se puede obtener información para 
la evaluación del Departamento de Mantenimiento. 
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IV • RECURSOS DEL MANTENIMIENTO . 



IV, RECURSOS DEL MANTENIMIENTO • 

Por recursos de mantenimiento entendemos a los medios que 
utiliza este departamento para realizar el ejercicio de mantener funcio­
nando en Óptimas condiciones, un equipo, asegurándose de que la calidad 
del servicio que se proporcione permanezca en lo posible dentro de los 
limites presupuesta les. 

4. !. DETECCION DE FALLAS • 

Es importante la percepción de fuentes reales o potenciales 
de problemas que pongan en riesgo la seguridad y el bienestar del huésped 
y de personal, así como el buen funcionamiento del equipo. 

Sabemos que el hombre tiende a acostumbrarse a todo y su po­
der de adaptación es considerable. Esto por un lado lo ha beneficiado en 
términos generales, no lo es en este caso, donde el acostumbrarse a cier­
tas irregularidades nos puede ocasionar en el último de los casos, un ac­
cidente o una a veda a nuestros equipos, 

Por eso, reiteramos la importancia de la capacitación del pe~ 
sonal de mantenimiento para facilitar la detención de las posibles fallas 
en nuestras instalaciones en general. 

Se recomienda que el Departamento de Mantenimiento tenga al-
2ún sistema de detección de condiciones problemáticas o deficiencias de 
cualquier índole (de seguridad, operación 1 imagen. etc.). con el fin de 
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cumplir adecuadamente con sus funciones. 

la creación de la Comisión Mixta de Higiene y Seguridad como 
apoyo a detacción de condiciones anormales hará recorridos a las instala­
ciones del hotel por lo menos una vez al mes. 

Otra fuente, son : las encuestas a visitantes, estudiantes en 
prácticas, personal de otras áreas. inspectores externos, etc~. Así como 
al personal de nuevo ingresa el cuál podría propocionar un reporte de sus 
áreas de trabajo conforme a una encuesta destinada a ello. De gran impor 
tancia es el huésped, que como usuario de las instalaciones que fueron d! 
señadas para su servicio, nos pueden proporcionar opiniones de suma impo.E_ 
tancia, 

Esta encuesta debe tener preguntas indicadoras del nivel de 
mantenimiento y comentarios (en caso del huésped), de las instalaciones 
de servicias en la habitación y del hotel en general. 

El mayor pro\'echo se obtiene si se dispone de metodologia para 
la recopilación, análisis y procesamiento de est.a información. Un elemen­
to básico de una buena encuesta es la claridad de sus objetivos, su buena 
planeación y las herramientas que se usan. 

El resultado de estas encuestas tienen que llegar al : Direc­
tor Corporativo, Gerente de Mantenimiento Corporativo 1 Gerente General del 
Hotel, Gerente de ~!antenímiento, mediante el Gerente de Relaciones Públi­
cas, Gerente da Recursos Humanos de cada Hotel. 

4. 2 . CL,\S IFICACION DE FALLAS . 

L!na vez detectada la falla o posterior a ésla, se debe clasif~ 

car dentro de las prioridades del mantenimiento correcth•o (si es posible). 

Al haber sido detectada con anticípación {ontes de su acontecimiento) o se 
haya predccido (por cualquier método a información del fabricante). Al e~ 

trar al programa de mantenimiento corree ti vo nos incrementrá el beneficio 
del programa y se buscará el tiempo óptimo para su reparación, procurando 
evitar la interrupción del servicio por más tiempo del necesario. 



4.3. ESPECIFICACIONES DEL FABRICAITTE • 

Estas recomendaciones que nos proporciona el fabricante, es­
tán basadas en su mayoría a estudios muy concisos sobre el comportamiento 
de su equipo o máquina a la falla, durante un periódo determinado. 

Estas especificaciones tanto para su explotación, como de su 
mantenimiento nos van a servir como base para estructurar nuestro progra­
ma de mantenimiento conforme a las necesidades del Hotel. 



V. ADMINISTRACION EN EL HANTENHIIENTO • 



V. ADMINISTRACION EN EL MANTENIMIENTO • 

A cualquier actividad que desarrolle el Departamento de Man­

tenimiento le debe corresponder un aspecto técnico y otro económico, por 
lo tanto, la planeación y la organización como el control forman parte del 
proceso administrativo. 

la administración del Departamento va a depender de la habil! 

dad que tenga su Director, como técnico y administrador, el cuál debe con­
tar con amplia experiencia en lo referente a la instalación, operación 
mantenimiento de los sistemas mecánicos utilizados en el hotel. 

las memorias y criterios utilizados en la elaboración del pr~ 
~·ecto deben estar en poder de la Gerencia de Mantenimiento, éstas deben 
formar parte de la información utilizada para establecer nuestro programa 
de mantenimiento, al proporcionarnos un juicio más amplio en cuanto a la 
operación en conjunto de todo el equipo. 

El Director de Mantenimiento debe poseer una buena preparación 
académica en las áreas de instalaciones mecánicas y eléctricas, debido a 
que éstas deprecian con mayor rápidez que las arquitectónicas, por ello se 
propone como id(m~o para cubrir este puesto, al Ingeniero Mecánico Electri­
cista, por su preparación en las áreas de mayor importancia. 

El Ingeniero de Mantenimiento es el responsable directo de la 
buena operación de los servicios del hotel, como de la imagen del mismo ha­
cia el huésped. (A rea exterior e interior, jard1 nes, lobby, etc.). 
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Por lo tanto seria importante que el Ingeniero de Mantenimi­

ento interviniera durante el desarrollo de los prograr.ias de proyección y 
construcción 1 ya que con su experiencia en el área de mantenimiento po­
dría ser de gran utilidad al planear el mantenimiento desde su misma con­
cepción como pro~·ecto. 

Es aquí donde el Ingeniero podrá comenzar su labor de mante­

nimiento, previendo al supervisar, proponer o corregir algunas áreas o zo­
nas específicas, ampliando y modificando éstas. Como conclusión podríamos 
decir, el raantenimiento se proyecta y al proyectarse adecuadamente se evi­
tan trabajos innecesarios, se facilitan los trabajos dando con ello una 
eficiencia y economía al Departamento de Mantenimiento¡ por ejemplo : su­

pervisando que las válvulas, los rejistros, páneles de acceso, etc., que­
den colocados en los sitios r.iás con\'enientes para facilitar el acceso a 

ellos, resultando de esta manera un mantenimiento más córr:odo con r.ienores 

tiempos muertos y un mayor aprovechamiento del personal. 

Es conveniente señalar que el Jefe de Mantenimiento debe te­

ner una buena relación con sus empleados. 

En cuanto a su administración. 

Es importante tener presente la necesidad de que el Departa­

mento de Ingeniería y ~-lantcnimiento esté representado en el Grupo Ejecuti 

vo del Hotel, que ést~ se encuentre organizado como una sola unidad en t~ 
do lo que a funciones se rr.:fiere aún cuando los servicios fueran prestad~s 
por consultores externos o por contrato, siendo muy importante que todas 
las funciones q11eden bajo el control de un sólo Departamento Administrati­
vo del área de ma.ntenir.iiento. 

5. J. PLANEACJO~ Y ORGAN Iz.ICION • 

La plancación y la organización en el proceso administrativo 
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son la base hacia una buena administración. 

s .1.1. PLA:;r:;,crw. 

Esta es la parte más importante del proceso administrativo, 
pués si no se tiene ningún plan, es lógic1J que no se tendrá nada que orga­

nizar. La planeación es un conjunto de actividades y esfuerzos precisos 
que llevan involucrada la necesidad de imaginar y de relacionar probables 
actividades. las cuales, al desarrollarlas, permitirán lograr los objeti­
\'OS propuestos. 

La planeación es el método con que las empresas reconcilian 
sus recursos con sus objetivos y oportunidades, 

Toda planeación empieza con el propósito de un objetivo, de­
biendo considerar a continuación las restricciones o limitacio:i.es, ya sean 

políticas a observar, así co;;¡o de los recursos tanto humanos, físicos y 
técnicos. También es necesario dirr.ensionar las labores en r.:onto (canti­
dad de trabajo a efectuar) y tiempo. 

Al haber considerado todas las restricciones y dimensionado 
las labores y el tier.ipo. En ese momento podemos saber.de acuerdo a nuestro 
objeti\'O, que procedi::!ientos pcdemos seguir. Cuar.do empezar para terminar 
en la fecha propuesta, entonces podremos ya presuponer las acciones, cos­
tos, tiempos, etc., las cuales deben suceder periódicamente, con el fin de 
vigilar y corregir las probables desviaciones al objetivo. 

por lo tanto la plan€!ación es una toma de decisiones constan­

te que involucra 

Objeti·;os. 
Limitaciones. 
l'rocedimientos. 
Pro~ramas. 

Presupuestos, 
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5.1.J.J. OBJETIVOS. Orientan los esfuerzos para alcanzar una meta, 

Estos deben de ser perfectamente discutidos y aclarados durante las jun­
tas de planeación, Todos los integrantes deben quedar convencidos de que 
es necesario conquistarlos. 

5.1.J.2. LIMITACIONES. Las politicas, son normas que establecen 
las acciones gerenciales orientadas a la conquista del objeth·o, dentro 
de los limites que imponen los recursos de la empresa (económicos, huma­
nos, técnicos, etc.), considerados en la planeación. 

5. J. J. 3. PROCEDIMIENTOS. Son una serie de labores interrelaciona-
das cronológicamente, las cuales constituyen la forma de alcanzar el obj~ 
tivo. 

5. J. 1.4. PROGRAMAS. Los programas son productos de la planeaci6n. 

Este se define como la determinación anticipada del lugar )"del momento en· 
que deben inicarse y termianr las operaciones y/o las actividades de pre­
paración ne:esirias para la prestación de los servicios. 

Los Programas indican : 

- Qué procedimientos deben seguirse. 

- En que secuencia. 

- Quién los realizará. 

- Cuando empezar y termianr. 

- Puntos críticos para la realización de un procedimiento • 
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5.1.1.5. PRESUPl:ESTOS. Los presupuestos se elaboran con base a 

los programas resultantes de la planeación y pueden indicarse en diíeren­
tes unidades, no exclusivamente la monetaria; así pueden existir presupue~ 
tos de mano de obra, de materiales, de horas extras, etc. 

Los presupuestos son imprescindibles para llevar a cabo el 
control, ya que en base a ellos se puede comparar lo obtenido y saber el 
grado de desviación que se pudo haber efectuado, para aplicar el correct! 
vo necesario. 

5.1.2. EL PROCESO DE PLANEACION. 

la planeación es un proceso que adquiere gran importancia en 
todos los aspee.tos del ámbito empresarial, ya que con ello se podrá lograr 
objetivos establecidos racionalizando e 1 uso de los recursos con los que 
cuenta el hotel. 

la planeación del mantenimiento, permite la identificación de 
los sucesos del mañana, pre\'iniendo de ésta manera acontecimientos futuros. 

risticas: 
Como proceso la planeación debe tener las siguientes c.arac.te-

SENCILLEZ: 

Una planeación sencilla. es más fácil su comprensión y su apl!_ 
cación. 

ESTANDARIZADO: 

Que esté referido conforme a normas, manuales o sistemas. 

DINAmCO: 

Ser lo suficientemente versátil para su adaptación a las dif!; 
rentes áreas. 

q!E PER~llTA SEGUIMIENTO: 

Que no se pierda en trámites innecesarios que l·st~ se puedo 
observar con facilidad. 

Dentro del proceso de planc::ición, se deben contemplar las 
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siguientes etapas : 

- Establecimiento de los principios que sirvan para orientar 

las acciones y llevar a cabo las decisiones, estableciendo actividades g~ 
neralizadas que se especifican para cadn uno de los sectores, recurriendo 
a la información proporcionada por : informes, manuales, inspección e his 
torial del equipo. 

- Elaboración de los procedimientos para el establecimiento 
de las actividades con la secuencia que de acuerdo al objetivo deban de 
ser establecidas, con el fin de que sea logrado de manera Óptima. 

- Programar las actividades con la secuencia ya establecida¡ 

de fechas y horas de comienzo, duración y terminación de cada una de -
ellas. 

- Elaboración del presupuesto. Este se puede determinar con 
mayor exactitud cuando los recursos humanos y materiales han sido defini­
dos, estableciendo el costo por unidad y tiempo. 

Los planes de mantenimiento pueden ser : a largo, mediano o 

corto plazo, de acuerdo a los objetivos que se desean alcanzar, A su vez 
éstos pueden ser parte lle un plan global ó estrategia de mantenimiento pa­

ra cumplir con las pol -i ti cas de la empresa. 

5.J .3. ORGAN !ZACION. 

! ... 1 organización establece ln autoridad, responso.bilida1\ y re­

laciones para obtener con e(ectividaU los objetivos del Dep.1rtn.mento de 

Mantenimiento. La idea de orgnnizar induce il pensar en el hecho dC' darle 

una posjción o jerarquía a cada uno de los recursos de que se disponen, de 
acuerdo a •rna secuencia lógica para cumplir con las (uncionl•s establecidas . 
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Al organizar se deben tomar en cuenta las capacidades ·; límites que afec­

tan al sistema, 

El fin de toda organización es el de cumplir con los objeti­
vos establecidos. coordinando las actividades humanas para el mejor apro­
vechamiento de los elementos con que cuenta el hotel. 

5.1.3.1. ETAPAS DE LA ORGANIZACION • 

PRIMER PASO : Al organizar debemos establecer : 

- La estructura administra ti va que se requiere. 

- Delegar obligaciones y responsabilidades para todos los ni-

veles. 

Con ello, el Departamento de Mantenimiento deberá ser capaz 
de cumplir sus funciones, sin requerir de actividades innecesarias o dupl! 
cadas. Podrá a su vez promover mejorias }' eliminar la duplicidad de esfue!: 
zas, estimulará al empleado para mejor desempeño y realización de su traba­
jo. Fundamentándose en el establecimiento de jerarquías, bajo el princi­
pio de la organización: 

- La responsabilidad no debe estar duplicada o trasladada. 

- Una posición no debe tener funciones complejas o heterogé-

neas. 

- Una persona no debe tener dos jefes (unidad de mando), 

- Las responsabilidades deben estar claras y por escrito. 

- Un jefe no debe tener más de 5 ó 7 subordinados (principio 

del límite de control). 

También es importante tomar en cuenta que se cumpla con las 
~~¡sult:ntes características. 
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- Unidad funcional. Todos su miembros deben coordinarse 
para poder cumplir con los objetivos del departamento. 

- Comunicación. Las líneas de comunicación deben de estar 
bien definidas para una mejor coordinación. 

- Agrupación del personal. Los trabajadores se deben de 
agrupar de acuerdo a una actuación en común. 

la estructura jerárquica, es una base que permite a la admi­
nistración delegar y controlar las responsabilidades y autoridad de per­
sonas y unidades administrativas. 

l.a visualización de la estructura jerárquica la llevamos a 
cabo por medio de organigramas. 

!..ns organigramas describen exactamente las funciones de cada 
cargo, definen claramente las relaciones de autoridad y comunicación. 

Existen dos tipos comunes 

Vertical 

Horizontal. 

Para estar en condiciones de establecer un organigrama, se 
necesita hacer un desgloce de todas las funciones que deben realizarse, 
siempre tomando en cuenta las características que debe cumplir la organi­
zación. Ya des~losar!.1;;; todas las funciones, se transmite la autoridad al 
Jefe de Mantenimiento otorgando éste a su vez, autoridad a su subalternos, 
y así sucesivar.;c:¡te a lo largo de la linea . 

. \1 delegar iH!toridad un ~uperior n un subalterno se crea una 
obligación por parte de éste último, en el sentido de realiz<!r bien sus l~ 
bares. 
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EL SEGUNDO PASO 

ción como departamento. 

Será establecer los objetivos de su fun-

- Maximizar la disponibilidad de las instalaciones y equipo 
para la prestación de los servicios. 

- Preservar el valor de las instalaciones, minimizando el 

deterioro 

- Conseguir estas metss en forma más económica y en plazos 

determinados. 

Para lograr estos objetivos se debe de: 

- Minimizar el deterioro mediante la conservación, reparación 
y revisión de máquinas y equipo, así como la conservación y reparación de 

las instalaciones, mobiliario y áreas de acceso. 

- Planear y programar la labor del mantenimiento, disponiendo 
para ello de herramientas y equipos en general para las labores del mante­
nimiento. 

- Conservar en buen estado los dispositivos de seguridad. 

- Establecer áreas especificas para poder r.icdir su eficiencia. 

- Proporcionar servicio de limpieza en todo el hotel en rela­
ción al equipo e instalaciones. 

- Contar con un in··:entario de equipo, accesorios y piezas de 
reservar para poder n~alizar los servicios a las maquinarias e instalacio­
nes, estableciendo con ello " Una reserva 11 en el almacen evitando con 
ello perdidas de tiempo. 

- Considerar en determinado momento el instalar, redistribuir 
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o retirar !:1aquinaria y equipo con miras a una mayor eficiencia. 

TERCER PASO : Debemos considerar la interrelación de los d_g_ 
más departamentos para poder brindar un buen servicio. Al tener contacto 
con las demás áreas (cocina, lavanderia, ama de llaves, servicio a cuar­
tos1 etc.) tendremos conocimiento más real de las necesidades existentes 
en cada departamento. Siendo indispensable que exista un buen sistema de 
comunicación, especialmente en un Departamento que debe prestar servicios 
a todos los demás 1 pues ésta es la clave para que haya coop:ración entre 
diferentes Departamentos, 

5.2. CONTROL. 

Tener un control de las actividades que realiza el Departa­

mento de Mantenimiento es parte del proceso administrativo. Mediante un 
control podemos evaluar ln eficiencia de los programas así cono c0rregir 
las desviaciones de los mismos mediante la retroalimentación. 

ls'l administración del mantenimiento necesita contar con me­
dios clnros y precisos partl solicitar, autorizar y ejecutar trabajos: com­
putar tiempos, materiales y costos; saber que acciones son necesarias para 
reducir al mínimo el costo del mantenimiento y el tiempo de paro y final­
mente: evaluar los resultados comparándolos con lo planeado, estimado y 
programado. Los procedimie:1tos deben ser analizados y valorados, para co­
nocer su eficiencia al ser llevados tJ la práctica. 

5.2 .l. 

control: 

FORMAS DE CONTROL 

Fxistcn una serie de formas que nos ayudarán a seguir este 

Inventario, 
Bitácoras. 
Ordenes de Trabajo, 
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5.2.l.l. 

Tarjetas de equipo. 

Historial del equipo. 
Plan de mantenimiento. 
Programa de actividades. 
Inspección. 
Situación de los trabajos retrasados .. 
Registro mensual de averias. 
Rutina. 
Cotabilización de las rutinas. 

Hoja de control de los trabajos en el taller. 
Máximos y mínimos de refacciones para la reserva del Almacén. 

INVENTARIO 

Para obtener un buen control del mantenimiento, como primer 
objetivo se debe realizar un inventario del equipo y maquinaria con el 
que cuenta el hotel, para posteriormente codificarlo partiendo así a una 
base sólida que permite llevar a cabo un eficiente servicio al equipo, 

Por ello se debe de realizar primordialmente el inventario 
del equipo para saber en todo instante: 

Ubicación de una máquina. 
Situación de una máquina. 
l11quinas afines. 
Características má~ representativas. 

ta confección de dicho inventario tendrá como objetivo: 

- El registro de todas y cada una de las máquinas y unidades 
a cargo del hotel. 

- Servir de base sobre la cual se desarrolle el sistema de 
mantenimiento al poder aplicar a las máquinas un código y una terminología 
subjetiva. 
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- Comprabar la existencia de todas las unidades contabiliza-

das, 

El inventario nos dirá donde está instalada, situada, cual 

es su costo, de que tipo de maquinaria y equipos auxiliares dispone; todo 
lo referente a partes, etc. 

Posteriormente se deberá codificar el inventario para: 

Facilitar su localización y evitar confusiones con otras má­
quinas similares. 

Facilitar el archivo y ordenación de todos los documentos 

que hagan referencia a cada máquina (catálogos, planos, fichas históricas, 
lista de repuestos, etc.) 

L'na vez que tenga debidamente inventariada y codificada la 

maquinaria es conveniente "etiquetarla" fisicamente. Para facilitar su lQ 
calización y evitar confusiones con otras máquinas similares. 

E.s conveniente que al tener el inventario, se haga un croquis 
por cada área, donde se establecerá su ubicación exacta así como su código 

respectivo. 

5.2.1.2. BlTACORA. 

Documento oficial de un equipo; en el cuál se registrarán las 
condiciones de operación. 

l.os registros pueden efectuarse al finalizar cada turna 1 dia­
rio o semanal, dependiendo de la importancia del mismo. 

Por ejemplo: 

l..ns generadoras de \·a por. La Secretaria del Trabajo solicita 
registros al finalizar cada turno en la bitácora autorizada. 
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Una bomba de poca importancia, no requerirá registros d 1a­

rios y tan solo se llegará a anotar en su bitácora, cuando ésta llegue 

a fallar o reciba mantenimiento, 

5.2.1.3. ORDENES DE TRABAJO • 

Estas órdenes se lle\'arán a cabo para llevar un control so­
bre los trabajos realizados por el personal de mantenimiento y éstas solo 
serán autorizadas por el Jefe de Mantenimiento, para evitar con ello que 
se realicen trabajos fuera del programa. De esta forrr.a el personal de 
mantenimiento solo efectuará trabajos que sean solicitados a su departa­
mento. 

Las órdenes de trabajo pueden ser generadas por: solicitud al 
Departamento de Manteni:::ücnto, rutina, inspección, deri\•ación del programa 
de Mantenimiento Preven ti \'O o por u na eraergencia, 

A continuación se hace una descripción de la forma en que d~ 
be ser llenada una órden de trabajo. (Anexo X' 5.1). 

PRIORIDAD : 

Como no todos los trabajos solicitados a mantenimiento presen 
tan la r.iisma urgencia, se debe establecer una prioridad con la cual se in: 
dicará el tiempo en que se comprende que debe ser realizado el trabajo. 
Para lo cual se propone la siguiente clasificación. 

Prioridad : 

i • Trabajos Urgentes. El trabajo no puede esperar y se de­
be de realizar en el acto y no se puede dejar inconcluso. 

2° Trabajos que requieren atención oportuna en un lapso no 
r.iayor de una semana. 
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30 Trabajos que no son urgentes, pero que éstos deben eje­
cutarse en un lapso no mayor a tres semanas. 

/ Sin Prioridad 

Sólicitante: Se anota la persona que requiere el trabajo, 

misma que recibirá el mismo cuando éste se concluya. 

Via: Forma en que se recibió la requisición del trabajo. 

Area: Se anota el Departamento donde será efectuado el ser-
vicio. 

Recibe la Solicitud: Se anota el nombre de la persona que 
recibe la solicitud. 

Fecha y hora: En que se recibió. 

Descripción del trabajo: La persona que requiere el trabajo, 
hará un detalle del trabaja que solicite. 

Ejecáta el trabajo: Se anota el nombre de la persona que re§! 
lizó el trabajo. 

Inicia: Tiempo en que comienza el trabajo. 

Termina: Tiempo en que se finaliza el trabajo. 

Costo del material empleado: Se desglosa y se anota el costo 
del material utilizado en la reparación. 

Supervisa el trabajo: Se anota el nombre del Supervisor. 

Ei1trP.ga: Quién dá el trabajo. 

Fecha: En la que es entregado el trabajo. 

Observaciones: Anotaciones de la persona que recibe el trah~ 
jo¡ sobre el trabajo que recibe. Cuando no haya ninguna anotación se dá -
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por satisfactorio. 

5.2.1.3. TARJETAS DEL EQUIPO 

la información recabada por el im·entario se llevará el sis­

tema de tarjetas. (Anexo No. 5. 2.). 

5.2.1.4. HISTORIAL DEL EQUIPO 

Este tendrá como finalidad llevar un registro de todo cuanto 
ocurre al equipo 1 tales como: mantenimiento correctivo y preventivo, ser­
vicios, modificaciones, etc. 1 vaciándose esta información en una tarjeta. 
(anexo No. 5.3.). 

5.2.1.5. PLAN DE MANTENIMIEN'ID 

Ya obtenido el inventario y llevado a cabo el historial del 
equipo estamos en posibilidad de formular un plan de mantenimiento. Este 

plan debe fonnularse para cada máquina y equipo en particular auxiliándo­
se de la forma correspondiente. (Anexo No. 5 ,4.). 

5.2.J.6. PROGRAMA DE ACTIVIDADES • 

De la revisión del plan anual de mantenimiento, se formulará 
el programa de actividades semanales. (Anexo No. 5.5.). En donde se indi­
cará a que equipo y que actividad especifica le correponde. 

5.2.1.7. INSPECCION • 

las anomalias detectadas en la inspección (Anexo No. 5.6.)., 
y que no se pudieron correjir durante la misma serán anotadas para su pro­
gramación dentro del mantenimiento preventivo o el correctivo según sea el 
caso. 
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5.2.! .8. SIU!ACION DE TRABAJOS RETRASADOS • 

!..as órdenes de trabajo retrasadas que no se hayan efectuado 
por cualquier motivo (tiempo, material, personal especializado, etc.) se­
rá una fuente de alimentación al programa mensual del mantenimiento pre­

ventivo y ésta se deberá reducir a cero conforme el programa se "ªYª per­
feccionando. (Anexo Nº 5. 7). 

5.2.!.9. REGISTRO llENSUAL DE Al'ERIAS • 

Por los datos proporcionados por el mantenimiento correctivo, 
se hará un reporte de fallas ocurridas durante el mes a cada uno de los -
equipos (Anexo Ng 5 .8), de esta forma podremos conocer la frecuancia de 

las averías. Graficando éstas cada mes del año podremos observar la efi­

ciencia del mantenimiento. 

5.2.1.10. RlITINAS • 

Se elaborarán itinerarios de mantenimiento para establecer 
las rutinas de lubricación, servicios e inspección a equipos mecánicos 
y eléctricos. (Anexo Nº 5.9). 

5.2.1.11. CONTABILIZACION DE RUTINAS 

Nos ayudan a tene:r un control de las rutinas, asegurando con 
ello que el equipo y maquinaria tengan constantemente servicios necesarios 
para su buen fundonamiento, disminuyendo con ésto octh•idades en el man­

tenimiento prog:~1mado que restarían tieapo para otras de mayor importancla. 
(Anexo Nº 5.10). 

5.2.1.12. HOJAS DE CONTROL DE LOS TRABAJOS DE MANTE~IMJENTO • 

Es necesario la implantación de un control de trabajos reali-

.•• 96 



zados en el taller de mantenimiento, con la finalidad de conocer el monto 
de trabajos realizados, por la generación de Ordenes de Trabajos. (Anexo 

Nº 5.11). 

5.2.1.13. MAXIMOS Y MINIHOS DE REFACCIONES PARA LA RESERVA DEL 
AL'IACEN. 

Con ello lograremos tener un control sobre nuestras reservas 
(Véase Cap. VII.) y asegurar que en nuestro almacén se cuente con el mayor 
número de refacciones económicamente posible, 

Se podría pensar que llevar un control de esta magnitud res­
taría tiempo al personal en la elaboración de tanto papeleo, eso es cierto, 
pero el beneficio que se obtiene al contar con una administración bien es­
tablecida, al mejorar los programas y contar con un orden dentro del mismo 
Departamento, dan prestigio y una posición firme dentro del equipo ejecu­
tivo del hotel. 
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VI. PROGRAHACION DEL MANTENIMIENTO • 



V l. PROGRAHACION DEL MAt:TENIMIEKTO • 

Como ya se dijo anteriormente, la programación está vincula­

da con la planeación, siendo la primera " herramienta º de la segunda. 

6. J. ETAPAS DE LI PROGRAMACION • 

la. Determinar o estimar el tiempo calendario que se emplea 
en cada activiC.ad del mantenimiento. 

2a. Fijar la secuencia de las actividades. 

3a. Elaborar la programación en forma gráfica o de otra 1:ia­

nera, asignando personas, materiales, máquinas, equipos 
y demás recursos necesarios. 

El alcance ':' la eficiencia de una programación del manteni;.!fe~ 

to, es proporcional a la información que se tenga al programar. 

6. 2. F.\SES DE PROGRA.'IACION • 

L~~ fases de la programación son 

6-.2 .1. Fines o Especificar objetivos y metns que se desean- alcaniar 

con el mantenimiento preventivo. 
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6.2.2.. Medios. Elegir políticas, programas y procedimientos con los 

cuales deberán alcanzarse los objetivos y las metas de mantenimiento. 

6.2.3. Recursos. Determinar que clases y cantidades de los recursos 
son requeridos. Def inír como deben generarse o adquirirse esos recursos. 
Determinar como se asignarán las actividades de mantenimiento y cuales se­
rán sus propiedades. 

6 .2 .4. Realización. Diseñar los procedimientos para la toma de de si 
ciones asi como la forma de organizarlo para que el Plan de Mantenimiento 
Preventi\'o pueda realizarse. 

6.2.5. Control. Cuando el programa de mantenimiento pre\·entivo ya 
esté operando, es importante establecer un procedimiento de control que 
pueda detectar los errores, así como prevenirlos sobre una base de conti­
nuidad. Es importante que exista una retroalimentación que ayude al mejo­
ramiento del Plan de Mantenimiento. 

Dichas bases se representan esquemáticamente de la siguiente 
manera: 
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6. 3. OBTESCTON DE LA TNFOR~L~CTON. 

EL FABRICANTE ~os PROPORCIONA 

t-bntenimiento, lista de partes de repuesto, manuales y planos 

de operación, planos de instalaciones, ensamblaje, etc .. Esta información 
está basada (en la mayoría de los casos) en investigaciones exhausth'as 
para garantizar la fiabilidad de su equipo. 

DE UN LEVA~'TAl1IENTO TECNICO : 

Nos proporciona datos técnicos del equipo (datos de placa), 
accesorios, equipo auxiliar y acoplaciones, caracteristicas físicas, el 
medio ambiente que lo rodea. Con la información anterior, obtenemos la si­
tuación real del equipo, así corno su localización en planta y los servicios 
que proporciona. 

6. 4. PROGRA.'IACION. 

Con la información ya obtenida, podremos determinar los puntos 
a re\'isar de cada equipo y la frecuencia con que ha de ejecutarse. 

r,. 4. l. PRINCIPIOS DE PROGRAl1ACION. 

Los programas deben basarse en lo que és más fácil que ocurra, 
no en lo que quisiérar.ios que ocurriese. 

Hay que tener presente que puede presentarse la necesidad de 
hacer cambios al programa. 

El programa es un medio para conseguir un fin y no un fin en 
si mismo. 

Debe facilitar la coordinación de los recursos al equilibrar 
éstos con las necesidades a cubrir. 

No se pued~n obtener buenos programas sin tener en cuenta la 
planeación perfectamente ponderada, asi habrá más firmeza y seguridad en 
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en el prcgrar.:a. Esto ayudará· a s~mplificar las la~ores de control. 

6.5. PREPARACION DE LOS PROGRAMAS DE ~IA~'TENIMIENTO • 

Hacer observaciones metódicas de un trabajo permite obtener 
mejoramiento y a menudo un ahorro de tiempo. 

El personal de mantenimiento debe poder reconstruir mental­
mente lo que tiene que hacer para poder ejecutar correctamente un trabajo 
solicitado y realizar un análisis detallado del proceso, también, debe p~ 
der visualizar los detalles de la ejecución del trabajo y descubrir los 
puntos claves así como las dificultades que puede encontrar. 

De esta manera se evitarán tiempos muertos : 

- En buscar herramientas. 

- En confección o adaptación de herramienta. 

- En desplazamiento a diferentes lugares. 

- De espera de instrucciones. 

Al. contar con todo lo necesario antes de comenzar a trabajar. 

6 .6; TECNICA DE PROGRAMACION • 

6,6,L GRAFICA DE GANTI • 

El dingrarr.a de barras o gráfica de Gantt muestra las acti\·i­

dades requeriría:>, t·l tiem¡io durante el cual se ha estimado cnda un<::J. de és­
tas, In fecha que debe empezar ~·adri :1ni\·idad, el inicio rle la siguic:nte 
cuando se halla cumplido aquel la que .:;e consl dcra cor.;.o rcquisj to e un pro­

ceso suficiente. Conforme progresa el trabajo, las barras de actividad se 
von llenando pnra que en cualquier momento se pueda determinar si se cumple 
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o no, con el programa de mantenimiento proyectado. 

EL DIAGRA.'IA SE FORMA COMO SIGL'E: 

Para las actividades que hemos selaccionado como conceptos 

del programa, habrá una barrera que a cierta escala representa el tiempo 
de ejecución de cada una de ellas. 

Se convierte la escala de tiempo efectivo en una de dias de 

calendario, haciendo coincidir el origen de la misma con le fecha de ini­
ciación del proceso. Se ajustan enseguida las posiciones de las barras 
que representan a las actividades, teniendo en cuenta los di as no labora­
bles. 

Todas aquellas actividades que poseen holgura deben también 
ser representadas en el diagrama. 

Los datos para la construcción del diagrama de barras, son 
funda::ientalmente los tiempos de iniciación más próximos (Ip), la duración 
y la holgura, de tal ~.anera que si dibujaoos para cada actividad una barra, 
iridicb=idola en la fecha correspondiente a un Ip y prolongándola a la esca­
la debida por toda su duración, habreoos logrado un programa en el que se 
han usado las holguras. 

El paso siguiente consiste en el análisis del programa obtenido 
desde el punto de vista de recursos. 

- Mano de obra, herramienta, suministro de refacciones, etc. 

- Costos. 

Si anotamos parn cada periódo de tiempo, sobre la barra o en 
una tabla de duración y costo, correspondiente al 1.:olúmen del mantenimie!! 
to eiecutado, obtenemos el importe de obra en ese lapso de tiempo, también 
e.cm este sistcr.ia podernos obtener el presupuesto para el a\·ance ¡ s1 i a 
distribución del mantenimiento no nas és conveniente, podemos hacer uso de 
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las holguras hasta obtener una distribución lo más adecuada posible. En 

la misma forma se debe revisar el programa, con datos de distribuci.é.n del 
personal 1 de las herramientas, etc. 

Si aún así, la distribución obtenenida no nos conviene, ha re 
mas uso de las holguras en forma total o parcial. 

Es importante hacer notar que si desplazamos una acth·idad en 
la totalidad de la holgura, púede suceder que toda la cadena se convierta 
en crítica. 

Al tener la gráfica terminada, ésta tiene una deficiencia de­
bido a que no dan una indicación clara con respecto a que porciones de 
cualquiera de las actividades son específicamente prerrequisitos de acti­
vidades subsiguientes o de actividades dependientes que puedan traslapar­
se. Esta deficiencia del diagrar.;a de barras se puede eliminar con gran 

medida por medio de descomponer en subpartes las actividades y su ínterd~ 
pendencia se muestra por medio de flechas conectivas (Fig. 6.11 6.2 r 6.3). 

6. 6, !. 2. CO~!PRENSIO~; DE REDES 

la comprensión de redes es el proceso de acortar el tiempo de 

duración de un programa o proyecto determinado por el método de la ruta 
critica. 

RUTA CRITICA 

Debemos tener claramente definid_o los eventos subsecuentes 
qpe son los que siguen· inmediataincnte a otro evento llamado antecedente o 
precedente. 

Para. ·pÍeparar un diagrama de flechas es necesario conocer : 

-·-ACtividades particulares y bien definidas que preceden' a la 

ejecución de ésta • 

. - Actividades que pueden realizarse al mismo 'tiempo que.bsta • 
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T l1t11po TnintcUrrldo 

FIG. 15.1 Grdflca ~· octMdod-Till'l'lpa TraAKUrrido. 

o 

Tiempo Transcurrido 

ílG. 6.Z Gráfico de ::i ctlvldod-Tlcrnpo Tr(IU;currido1., lo Ql.MI 11 muo~tro la 
inUtd1pend1nckJ por med'° d1 fleches. 

FlG. 6.3 - Gr0flca d1 Actividad - nioto. 



- Actividades que deben llevarse acabo inmediatamente des­

pués de realizar ésta. 

Entre dos actividades pueden calcularse valores en función 
del capital requerido, de esta forma es posible decidir que actividades 

deben o no acelerarse en su ejecución. 

F.s necesario calcular el tiempo de todas las actividades para 
poder trazar la red. 

Definiciones. 

Ip Tiempo de iniciación más próximo a la actividad. 

Ir Tiempo de iniciación más remoto a la actividad. 

Tp Tiempo de terminación más próximo de la actividad. 

Tr Tiempo de terminación más remoto de la actividad. 

Evento Inicial. 

T Evento Final. 

Duración. 

6.6.1.3. PROCEDIMIENTO PARA APLICAR LA RED 

Es recomendable tooar en cuenta : 

- La identificación de los conceptos, 

- Organización de las actividades (listado y matriz de secuen 
cia), 

- Determinación de tiempos estimados de ejecución. 

- Construcción de la red. 
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- Resol \'er la red. 

- Interpretación de resultados. 

Elaboración de la Gráfica de Gantt. 

Es evidente que cuando se escoge la ruta critica, se obtiene 
una economía, debido a que se reduce el tiempo. Al implantar este camino, 
no hay que olvidarse que cualquier alteración que sobre pase a la duración 
limite, de premura o el tiempo de olgura, se reflejará en un incremento del 
tiempo y costo. 

También es importante volver a señalar que si desplazamos una 
actividad en la totalidad de la holgura, puede suceder que toda la cadena 
se vuelva critica. 

Como conclusión, diremos que la ruta crítica es el tiempo más 
corto posible en que el mantenimiento (o actividad) se puede llevar a cabo 
si todo va bién y que al planear to~as las actividades del mantenimiento 
en un tiempo óptimo, se obtiene un método económico, al apro\•echarse al 
máximo todos los recursos. 

6.6.1.4. INTERVALOS DE ~IA!<TE:lIMIENTO. 

Para una nayor eficiencia del programa 1 se debe evaluar la 

prioridad de cada equipo (Cap. IX: Método RIME). Esta nos va a afectar di­
rectamente a nuestra red, a mayor prioridad mayor será la peria!icidad de los 
trabajos y su supen•isién. 

ln periodicidad del trabajo· tiene dos dim.ensiones: 

- La Frecuer1cia. 

- La Planeación. 
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FRECVENCIA. 

Frecuencia es la relación que existe entre los periódos de 

serv1c10 y sus intervalos. Al determinar la frecuencia se debe de tomar 
en cuenta que un intervalo debe ser lo suficientemente largo para e\'itar 

un exceso de trabajo de mantenimiento. Las inspecciones frecuentes pueden 
llegar a ser costosas e improductivas. El servicio requerido diario o sem2 
nalmente (rutinas), se manejan mucho mejor separados del sistema formal de 

mantenimiento. 

6. 6.1. 5. PLINL\CION . 

!..a planeación establece las fechas en las que se deben llevar 

a cabo los trabajos. Cuando se trata de equipos similares es muy útil que 

se programen juntos, 

l!na de las principales dificultades de una buena planeación 

del mantenimiento consiste precisamente al tratar de establecer las fre­
cuencias y los programas. Ya que el mismo equipo o pieza puede exigir di­
ferentes sen·icios o trabajos a intervalos distintos. Será la habilidad 
del programador de mantenimiento, el poder hacer coincidir la mayoría de 

ellos, así la periocidad estaría ajustada a las frecuencias de los sen·i­
cios y la programación de los trabajos. Por ejemplo¡ un equipo X requiere 
de inspección y lubricación con una frecuencia (tipo calendario) de 30 
días. Este mismo equipo, necesita cambio de aceite y fieltros cada 800 
hrs. (de trabajo), ésto nos daría 33.3 días, si el equipo trabaja las 24 

hrs. al día, en este caso, ajustarse a los 30 días no causaría mayor pro­
blema y sí un beneficio al obtener menos trabajos repetitivos, mayor conti 
nuidad del servicio, mayor aprO\·echamiento de la mano de obra, etc. 

Los intervalos o periódos de mantenimiento se obtienen del m~ 
nual del equipo que debe de proporcionar el fabricante o se puede calcular 

este intervalo óptimo de mantenimiento mediante la información proporci(.)n~ 

tla del historial del equipo . 
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VII, AOOCEN , 

7, J. GENERALIDADES • 

El almacén no es nada más un lugar para poseer, custodiar e 
manejar las herramientas o refacciones, 

El almacenaje es una función auxiliar que constituye la res­
ponsabilidad de proporcionar herramientas, refacciones, equipo y todo lo 
necesario para brindar en su oportunidad un adecuado mantenimiento tanto 
preventivo como correctivo. 

Por lo tanto, un buen almacén deberá cubrir las funciones de: 

- Recepción. 

- Expedición. 

- Registro. 

- Control de Inventarios. 

- Seguimientos de piezas. 

- Custodia. 

- Conservación. 

Con ello, se espera qut: las funciones del almacenamiento no!: 
malmente ol\'idadas, vuelvan a tomar la dimensión que merece, ya que un 
buen control de cada una de las funciones del almacén nos llevará a una im 

portante reducción de costos del mantenimiento. Es asombrosa la tendenci; 
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que existe a subestimar la importancia de ese control que cuando no se 

ejerce co::ia debe dE· ser, origina costos exagerados con su consecuente pér 
dida de utilidades. Cuando se tiene una existencia demasiado baja de al­
gún articulo necesario, puede causar un grave perjuicio al suministro de 
los servicios. amén como resultado de la necesidad de "tratar de fabricar" 
la pieza de que se trate. Por otra parte tener existencia en demasía re su! 
ta costoso, debido a los intereses inútiles que devenga el capital invert! 
do en espacios de almacenamiento indebidamente ocupados, al inventario de 
bienes y al riesgo de que caigan en desu!io l~s piezas. 

Es de suma importancia equilibrar las existencias del almacén 
para que el Departamento de Mantenimiento esté bien provicionado sin que 
los requerimentos monetarios o de espacio sean exesivos. Así como contar 
con un buen seguimiento de las piezas para evitar el mal uso o robo por 
parte del personal. 

7 .2. CO~PRAS. 

Se recomienda para tener un mejor control del equipo en gene­
ral (no solamente de las refacciones, herramientas y equipo), que el Depar 
tamento de Mantenimiento sea el Único con la facultad para determinar que_ 
equipo se debe comprar por remodelación, cambio o pilítica de cualquier 
Departamento. El departamento de compras sólo se remitirá a decir si exis­
te o no presupuesto. Una orden de compra autorizada por el Departamento de 
}fantenimiento, no debe tener jurisdicción el Departamento de Compras sobre 
la adquisición de éste. 

Es ilógico pensar que por la negligencia de un solo Departa­
mento que carece de conocimientos de las necesidades reales de los demás 
Departamentos y del funcionamiento en conjunto de todo el hotel, sea el 
que decida, si o no, se compra tal o cual equipo, 

Para que ésto se Jle\'a a cabo los Directivos y dueños tienen 
que estar conscientes de las necesidades de mantener en buen c>stado el ho­
tel, que un bur:11 mantenimiento cuesta 1 pero un mal mantenimiento cuesta 
más. Por lo tanto es necesario depositar su total confianza en el Departa­
mento de Mantenimiento. 
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7. 3. SL'MINISTROS DE AU-!ACESAHIENTO. 

La mayor parte de los materiales, accesorios y partes de re­

puesto se deben de almacenar sobre una base de r.:áximos-minimos. La cant! 
dad mínima es la considerada ligeramente mayor a la suficiente, que durará 
hasta el momento que se llega al limite y ésta sea restituida por una en­

trega normal a su nivel. 

La cantidad máxima se finca en consideraciones económicas. 
Por una parte se puede desear fijar el máximo como la cantidad sobre el 
mínimo que permitirá comprar una cantidad que represente un precio bajo. 
Por otra parte, es menester recordar que todo lo almacenado tiene que pa­
gar un sitio de espacio de almacenaje, inversión de capital¡ además los 

artículos en un momento dado, pueden caer en desuso, haciendo que parte de 
esa inversión se pierda. 

Al deterr.iinar la existencia mínima, debe tenerse en cuenta 

también lo que se necesita ria en caso de que tubieran lugar dos o tres co:: 
posturas de importancia al mismo tiempo. Esto no es raro y debe ser toma­
do en cuenta al decidir sobre existencias máximas, tales como chumaceras, 
que a menudo son intercambiables entre diferentes máquinas. 

Cuando se utiliza maquinaria de diferentes fahricantt:-::i, con­

viene estudiar sus necesidades de cojinetes o chumaceras, con objeto de d~ 
terminar la posibilidad de intercambiarlas entre las distintas máquinas. A 
fin de ahorrar tanto en la compra como en el almacenamiento rie las piezas. 

Es conveniente surtirse de dos a cinco proveedores, lo que dá 
como resultado entregas más rápidas y precios competitivos y ~i llegara a 
ocurrir una variación por parte del mercado o un incremento de nuestra de­

manda, nos podemos proteger con nuestros proveedores de "altcrnati\·a". 

El tic>;;ipo de entrega es un factor importante a c.:onsidcrar para 
establecer c:int.idadcs máximas y mínimas. En los artículos que el proveedor 
sirve con pronr·itud, el saldo má:d¡;¡o de in\'cnlario pue.J~ ser 1lisminuido. 
Por el contr¡uio, las pic:~as de dificil adquisicié)11 o de entrcgJ. en plazos 
largos, es recQi:;cndublc '.'igilnr sus .-:láxim0s y tenPr con~ideraciones en el 
tiempo de programar los per!idos. Existen otros tipos de piezas, que san 
las de fácil adqujsión, éstas se puC'den mantener en un ni\'el mínir:io. tam-
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bién llamado punto de reorden. 

Al fijar las cantidades para existencias, hay que recordar 

que muchas piezas pueden reconstruirse de una manera económica, mediante 
soldaduras u otros medios, regresándolas al inventario (teniendo en cuen­

ta, su nuevo nivel de confiabilidad) y reduciendo con ello los saldos de 
los mismos. 

Huchos abastecedores mantienen existencias de partes para en­

trega inmediata. Es necesario tener conocimiento de ello, para dar prefe­
rencia a proveedores con estas características, estableciendo una estrecha 
relación cliente-proveedor. 

la mayoría de los fabricantes de maquinaria suministran (al 
serles solicitada) una lista de cantidades máximas y mínimas que recomien­
dan se tengan en existencia de las partes de repuesto. Conviene tomar en 
cuenta estas sugerencias, pero habrá de modificarse cuando sea necesario. 
pudiendo combinarse con las necesidades particulares de cada hotel. 

7, 4. INVENTARIOS • 

Un buen mantenimiento preventivo puede disminuir su efectivi­
dad o fracasar si no se cuenta en el momento adecuado con las refacciones 
necesarias, de aquí la importancia de mantener un buen inventario. 

7 .4. l. CONTROL • 

Un factor importante en la reducción de costos es un adecuado 
control de inventario de repuesto, materiales y accesorios. Conviene ente~ 
ces realizar un análisis de las existencias, por medio de un control de : 

Salidas del almdcén. 
}¡i\·eleS de reposición. 
Seguimiento de piezas, etc. 

Con lo cuál podremos asegurar que todas las piezas están debí 
damente registradas, ayudando de esta forma a mantener "una reserva" en el 
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almacén de piezas de seguridad. 

7.4.2. MANE.JO. 

Para poder mantener un inventario que cumpla con los requisi­
tos de economía garantía se debe considerar lo siguiente: 

Partes que son necesarias a mantener. 

- Origen de las partes. 

- Cantidad a adquirir. 

- Costo. 

Para poder hacer una relación de las partes que son convenie!l 
tes tener en im•entario, es necesario efectuar un análisis prévio del equi 
po y definir lo siguiente: 

- Partes que tienen posibilidades de fallar o de ocasionar 

una falla. 

- Cuantificar el porcentaje de probabilidades que t. iene cada 

parte de fallar. 

- Cuantificar la gravedad de la falla en caso de suceder ésta 

por causa del deterioro o desgaste de esa parte. 

Por 1 o tanto, un estudio detallado de las diferentes al terna­
tivas nos pueden conducir a la obtención de una mejor decisión. 

7.4.3. CA~'TIDAD. 

Para mantener un inventario económico. debemos conocer: 

la demanda o consumo. 

El costo. 

Proveedores. 



Con ello podremos determinar los tiempos de entrega. 

Dentro del costo debemos incluir los gastos que origina el 
personal encargado de localizar prO\·eedor, investigar mejor precio, tiempo 
de entrega, etc., además del trámite administrativo. Este gravará de 
acuerdo a la frecuencia con que se pida. 

tendremos 

Donde 

Para obtener la frecuencia Óptima de hacer las requisiciones 

Q = 2 B A 
-I-

Q = Cantidad en pesos que debe de comprender cada pedido. 

B =Costo de pedir ($) por cada pedido. 

A = Consumo anual en pesos del artículo a mantener. 

I = Costo de mantener el inventario en % del costo minimo. 

N = Consumo anual en S = 
Q (s) 

Lill 
Q (s) 

N =Cantidad de pedidos que deben ser hechos al año. 

Estas fórmulas no son válidas cuando los consumos de artícu­
los, son menores de un articulo por año. 

Dcspu&s de oLc.ener las cantidades solicitadris en cada pedido 
y de acuerdo con los consumos anuales, .::~ determinan los periódos o fechas 
en que éstas deben ser efectuadas, siendo más funcional, si se hacen al 
considerar la existencia de partes 'j estableciendo un punto de pedido. 
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El punto de pedido, será entonces el mínimo, más el consumo 

durante el tiempo de entrega. 

7 .5. EL MATERIAL ALMACENADO. 

7.5.J. ENTREGA. 

Cuando se planea un trabajo deberá hacerse una listil de pie­

zas de repuesto que se necesitan para llevarlo a cabo. Estas piezas se e!! 
tragarán en el almacén, haciendo uso de boletas de retiro amparadas por 
una Orden de Trabajo préviamente autorizada. La herramienta se solicita­
rá con su vale correspondiente. Por su parte, el almacenista entregará 
las piezas j' la herramienta o equipo a utilizar para la reparación. Docu­
mentando el uso que se le dió a la pieza, con la clave del que la solicitó, 
de esta forma se puede llevar el día los registros. 

Siempre deberá haber un registro del número de piezas, así 
como las cantidades máximas >' mínimas a tener existencia, para cada ana­
quel o compartimiento. Esto suele ser suficiente, ya que el control es 
virtualmente personal. 
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VIII. PRESUPUESTO. 

Instrumento que utiliza la Dirección Industrial para las ac­
tividades futuras, mediante un plan sistemático de actividades para un pe­
riódo de operación definido, siendo éste un medio para realizar un fin y 
no un fin en si. 

Los presupuestos deben elaborarse tan detalladamente como sea 

posible y nunca basándose en suposiciones poco precisas, considerando que 
en la actualidad los costos han terrlido a la alza, es recomendable la actu~ 
lización de precios y preveer los incrementos a éstos el elaborar el pres!:! 
puesto. 

la fase de la planeación del presupuesto comprende aspectos 

como : recopilación de datos, un estudio cuidadoso de los objetivos y me­
dios, ordenamiento e integración. 

8 .1 • TIPOS DE PRESUPUESTOS . 

8.1. l. CONTROL PRESUPUESTAL. 

Es un instrumento del que se valen las empresas para dirigir 
todas sus operaciones. Lo anterior se logra atravéz de la comparación sis 
temática del conjunto de previsiones establecid~s para cada uno de sus De­
partamentos, con datos históricos que reflejan la contabilidad durante el 
mísmo periódo. 
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8.1.2. PRESL'Pt:ESTO POR PROGRA}IAS Y ACTIVIDADES. 

Este tipo de presupuesto presenta una orientación clara y o~ 

je ti va de la política económica y fiscal de una entidad, mediante el est!! 
blecimiento de programas y la clasificación de los gastos de funcionamie!! 
to e inversión. Este presupuesto contiene una distribución por sectores 
o funciones, con el señalamiento de los programas a realizar, tomando como 
base las metas a alcanzar. 

8. l. 3, PRESUPUESTO BASE CERO. 

Es una metodologia de planeación y presupuesto que trata de 
reevaluar cada añi (sin basarse en el anterior) los programas y gastos de 
una entidad organizacional, mediante el análisis y evaluación de costo-be­
neficio. 

8.2. EL PRESUPUESTO BASE CERO. 

En la elaboración de éste, se establecen programas 1 se fijan 
metas y objetivos, y se toman desiciones relativas a la política básica de 
la organización, se analizan en detalle las distintas actividades que se 
deben llevar a cabo para implantar un programa, se seleccionarán las alter 
nativas que permitan obtener los resultados deseados y se hace un estudio 
comparativo de sus beneficios y costos correspondientes. 

La secuela lógica para una presupuestación con base cero es: 

Identificar y analizar cada una de las diferentes actividades 
existentes y nuevas de la empresa, en paquetes de desición. 

Evaluar y categorizar todos los paquetes de desición por me­
dio de un estudio de costos-beneficios o en forma subjetiva. 
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Asignar los recursos conforme a los puntos anteriores. 

8. 2. J. PAQUETE DE DECISION 

Es el documento que identifica y describe una acti\'idad esp; 

cifica de tal manera que la administración pueda: 

Evaluar y jerarquizar con relación a otras actividades que 

compiten por los mismos o similares recursos. 

Decidir si la aprobará o desaprobará. 

la descripción completa de cada actividad, función u opera­
ción que la administración necesita para evaluarla y compararla con otras 
similares incluye: 

Metas y objetivos. 

Consecuencia de no aprobar la actividad. 

Medida de rendimiento. 

Otros posibles recursos de acción. 

Costos y beneficios. 

8. 2. 2. PROCESO DE FORMULACION • 

El proceso de la formulación de los paquetes se inicia con la 
identificación de las actividad~5 vigentes por áreas, calculando su costo, 
absteniéndose de 1m·olucrar alternativas o incrementos. 

Para determinar los costos del año 1 se formula una lista pre­
liminür de ¡iiJ<¡uetes rutinarios. En ese momento el Departamento de ~lanteni­
miento ésta listo para desarrollar su conjunto final de paquetes de deci­
sión basado en los primeros. 

A continuación se procede a jerarquizar los paquetes de deci­
sión que es la técnica mediante la cuál se pueden asignar los recursos 1 i-
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mitades del hotel 1 permitiendo al Gerente de Mantenimiento pensar en cua!! 

to y donde se debe gastar. 

Esto se logra mediante un listado de todos los paquetes ana­
lizados por orden de mayor a menor beneficio, identificados }' evaluados 
en cada nivel de gastos, estudiamdo simultáneamente 1.J.s consecuencias de 

la no aprobación de paquetes de decisión que se encuentren por debajo de 
ese nivel de gastos. La jerarquización inicial debe hacerse a nivel bás! 
co o de centro de costos. Estos deben de estar agrupados de manera natu­
ral 1 de acuerdo a su área y actividad, 

El proceso de jerarquización generalmente implica tres pro-

blemas 

- Número excesivo de paquetes de decisión a evaluar y categ~ 
rizar. 

- Dificultades conceptuales para jerarquizar los paquetes con 
siderados obligatorios desde el punto de vista ortodoxo y operativo. 

- Insuficiencia de capacidad para juzgar la relativa importa~ 
cia de actividades diferentes, en renglones que requieren eniluación cuali 

ta ti va. 

8.2.3. ESTRUCTURA DEL PRESUPUESTO BASE CERO • 

¡o PLANEACION: 

- Establecer planes y programas, 

- Fijar los objetivos y metas. 

- Se toman decisiones sobre la política básic..t. 

2º PRESUPUESTO BASE CERO: 

Identificar y evaluar detalladamente todas las acti \'ida­
des, alternativas y costos, necesurios para realizar los pli:ines. 

• .• 121 



3• EVALUACION: 

- Comparar el presupuesto con el plan. 

- Determinar las alternativas entre metas y costos. 

- Presupuesto y plan de operaciones. 

4 • REVISIONES. 

El método de planeación y presupuesto Base Cero, tiene la o­

portunidad de utilizar más información para e\'aluar, tomar decisiones, 
asignar recursos de manera más efectiva y de reducir los costos en forma 
lógica e integral. 

8.2.4. VENTAJAS. 

- Perfeccionamiento de planes y objetivos. 

- Identificación, evaluación y justificación de las activida-
des propuestas, considerando los diferentes niveles de esfuerzos y medios 
pera desempeñar cada actividad. 

- Debido a la jerarquización consolidada de actividades, se 
obtiene una planeación más justa de los recursos. 

- Se evita la duplicidad de esfuerzos al identificar plename!! 
te las actividades. 

- La identificación y le categorización de los paquetes de d~ 
cisión ayuda a lograr el nivel de gastos deseados, 

- Esta técnica presupuesta! no provaca cambio especial en la 
contabilidad normal 1 Únicamente consolida las bases de información y con­
trol. 

8,2.5. INCONVENIENTES. 

- PROBLEMAS Y RECELOS ADMINISTRATIVOS. 
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C.On frecuencia los Adcinistradores sienten aprehensión ante 

cualquier proceso que los obligue a tomar decisiones y que requiere de 

una revisión detallada de sus funciones. 

Generalmente durante el primer año requiere más tiempo que el 
empleado mediante otros procesos de planeación y presupuesto, 

De no contar con un método non:ial y apropiado que prevea 
revise las suposiciones, se tendrá una inadecuada coordinación entre acti­
vidades afines y servicios. 

- PROBLE..'tAS EN LA FORHULACION DE PAQUETES DE DECISION. 

Determinar las actividades 1 funciones y operaciones que re­
quieren para integrar un paquete de decisión. Lo que puede ser significa­
tivo para el Gerente Departamental puede no serlo para el Director, 

- PROBLEMAS DEL PROCESO DE JERARQUIZACIOX, 

Evaluar las distintas funciones, especialmente cuando se re­

quiere un criterio subjetivo. 

Categorizar los paquetes considerados como de gran importan-
cia. 
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IX. MANTENIMIENTO APLICADO A LA HOTELERIA • 

9. l. LA HOTELERIA 

En México, en los últimos años, esta " Industria sin Chime­

nea " ha tenido un gran foi::;ento, se han desarrollado grandes complejos tu­
rísticos como lo son¡ Cancún, Ixtapa, Lo reto, Huatulco y en un futuro muy 
cercano Punta Diamante en Acapulco, Guerrero. 

Impulsor de todos ellos es y ha sido FONATUR (Fondo ~acional 
de Fomento Turístico) que és dependencia de la Secretada de Turlsrno (SEC­
TUR). 

SECTUR exige a todas las operadoras de Hoteles, cuenten ade­

más de diferentes requisitos y servicios para operar un Hotel de Tres Es­
trellas.¡¡. en adelante, servicios de mantenimiento. 

Taller de Hantenir.liento especializado. 

Programa de Mantenimiento • (Tarjetones, Bitácora, Tableros). 

Fs ar¡uí donde el Ingeniero :·lecanico Electricista, que pre::tc 

sus s:cr•:icjc..s en el área de mantcnirrdento, toma su importancia dentro 1if.l 

desarrollo nacional, al crear progrJ::'.as de mancenimicnto eficaces )' econó­

micos, ajustándose a los recursos y necesid3dcs del Hotel as.í como a los 

de la región. 

(*) ESTRELLAS.- Rango de un hotel, los hay de una a cin::o estrellas r de gran turlsro . 

.. ·1:!5 



Esta tés is 1 no trata de abarcar todo el campo que es un uni­

verso de necesidades, sino de plantear mediante un programa sencillo, un 
sisteca que pueda en algún moCi.ento servir como base, para satisfacer las 
necesidades de mantenimiento que requiera un Hotel. 

9. 2. EL MA~'TENI?ilENTO EN U INDUSTRIA HOTELERA. 

En la actualidad encontramos dos tipos de mantenimiento: 

- Preventivo. 

- Correctivo. 

9. 2 • l. PREVENTIVO. 

El mantenimiento preventi\·o en la Hoteleria se rige mediante 
un programa préviamente establecido, obtenido del intervalo Óptimo de ma!! 
tenimiento para un equipo o sistema, propuesto por el fabricante o elabo­
rado con datos registrados en planta, considerando las necesidades y pri2 
ridades del Hotel. 

Para evaluar la prioridad de mantenimiento preventivo se 
consideran tres factores significativos: 

- La importancia del equipo en relación con el funcionamien-
to del Hotel. 

- El costo directo de una falla de ese equipo. 

- Los costos indirectos de la falla. 

Los grados de importancia (Figura 9 .1) dentro de cada uno de 
los factores ·:an en descenso del 5 hasta el 1. La categoría de la priori­
dad se obtiene al r,¡ultiplicar los grado:= r::ombinarlos de los tres factores, 
método R IHE. 
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Desde el punto de vista económico, probablemente en un sist~ 
ma formal no se deba incluir un equipo que tenga una prioridad menor que 

8. Sin embargo, se le debe de dar mantenimiento de manera rutinaria. En 

tonces resulta muy simple enviar un operador a que verifique ese tipo de 
equipos y le realice el servicio necesario. 

9.2.2. CORRECTIVO • 

El mantenimiento correctivo se ve reducido a los imprevistos 
ocasionados por fallas o aver:las en el equipo, que por medio de la retroa 
limentación del programa de mantenimiento preventivo tenderán a cero, al -

implantarse las rutinas de inspección y periódos de mantenimiento consta!! 
tes. 

Sin embargo, debemos de contar siempre con una holgura dentro 
de nuestro programa preventivo, para poder a'tender a las demandas que se 
generen por este concepto. 

Es importante recordar que la diversidad y número de equipo 
con que cuenta el Hotel para brindar servicios al huésped, incremente nues 
tra probabilidad de que por lo menos se presente alguna falla imprevista -
y al prevenir un tiempo para poder atenderla nos estamos adelantando a su 
suceso y de esta forma podernos ajustar a estos imprevistos sin que se 
nos afecte nuestro programa preventivo. 
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X. ANALISIS DE LAS NECESIDADES DEL HOTEL. 



X • ANALISIS DE US NECESIDADES DEL HOTEL. 

Para tener perfil claro de las necesidades del hotel, en 
cuanto a mantenimiento se refiere, seccionaremos éste por áreas, y éstas 
a la vez las dividiremos. 

!O.!. DIVISION DEL HOTEL POR AREAS. 

10. J. l. HIDROSANITARIA. 

Hidraúlica: 

Agua cruda. 

Agua tratada. 

Agua caliente. 

Albercas. 

Riego. 

Fuentes. 

10.1.2. SANITARIA • 

Aguas negras. 
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Aguas pluviales. 

Aguas grasosas. 

\'entilación necesaria. 

Planta de tratamiento de aguas negras. 

10. l.3. ELECTRICA. 

Subestación. 

Planta de Emergencia, 

Tableros. 

Fuerza. 

Alumbrado, 

Tierras. 

Protección atmosférica. 

10.!.4. COCINA. 

Equipo de gas, 

Equipo de vapor. 

Equipo eléctrico, 

Eitnipo especial. 

10.1.5. LAVANDERIA. 

F.quipo eléctrico .. 

Equipo de vapor. 
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Equipo de gas. 

10.1.6. TRAFICO VERTICAL. 

Elevadores. 

Montacargas. 

10. l. 7. CO:-!UNICACION. 

TELEFONO: 

Acometida. 

C.Onmutador. 

Red Interna. 

Telex. 

Faxs. 

TELEVISION: 

Recepción de Señal: 

Aérea. 

Cablevisión. 

Parabólica. 

Circuito cerrado. 

Televisores. 

SONIDO: 
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10.2. PANORAMA GENERAL DE LAS INSTALACIONES DEL HOTEL. 

10.2.1. AREA HIDRDSANITARIA. 

llIDRAULICA. PARTES QUE REQUIEREN MANTENIMIEl>'TO. 

SANITARIA. 

Agua Cruda. 

Albercas. 

Riego. 

Fuentes. 

Tratamiento de Agua. 

Generación y Distri­
bución de Agua Ca­
liente y Vapor. 

Aguas Negras. 

Aguas Grasosas. 

Sistema de Trata­
miento de Aguas -
Negras. 

Sistema de Ventila 
ción Sanitaria. -

10.2.2. AREA ELECTRICA. 

Subestación. 

Cisternas, Tanques Elevados, Equipo 
Hidroneumá tico, Bombas, Tuberías, 
Válvulas, Conexiones, etc. 

Bombas, Desnatadores, Filtros, Trampa 
de Pelos, Boquilla, etc. 

Bombas, Tuberias, Juntas, Aspersadores, 
etc. 

Bombas, Tuberías, Juntas, Coladeras, 
Filtros, etc. 

Fil tras, Suavizadores, Salmuera, etc:. 

Caldera, Cabezal, Tubedas, Tanque de 
Agua caliente, Válvulas, Forros, etc.. 

Cárcamo, Coladeras, Tuberías, Bombas, 
etc. 

Trampas de Grasas. 

Planta de Tratamiento. 

Extractores. 

Controles, Conexiones, Transformador, 
etc. 
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Planta de Emergencia. 

Instalaciones. 

Protección Atmosfé­
rica. 

Motor de Combustión Interna, Inte­
rruptores, Generador 1 etc. 

Tablero 1 Cableado, Interruptores, 
Contactos, Lámparas. Balastros, A­
pagadores 1 etc. 

Cableado 1 Barras, Tierras. 

10.2.3. AREA DE AIRE ACONDICIONADO. 

Generadores de Agua 
Helada por Compre­
sión, Centrifuga o 
Absorción. 

Equipos de Ventana. 

Manejadoras. 

"Fan AnC: Coil 11 

10.2.4. AREA DE COCINA. 

Almacenamiento de Gas. 

Equipo de Gas. Vapor 
y Eléctrico. 

Equipo Especial. 

Motores, Controles, Intercambiadores 
de calor, Torres de enfriamiento, 
Bombas, etc. 

Motor 1 Filtros de Aire, Serpentines, 
etc. 

Motor, Válvulas, Serpentines 1 etc. 

Duetos, Tuberías, Forro, Difusores, 
notar 1 etc. 

Tanque1 de Almacenamiento, Tubería, 
Válvulas. 

Marmita, Baño María, Vaporera, Licua 
dora, Pela papas, Trituradores de caf 
ne, Triturador de Hielo, Batidoras, -
etc. 

Cama ras Frias, Cubicadora de Hielo, 
Congelador, Refrigeradores, Mesas 
frias, Conscr\'adores. 
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10.2.5. AREA DE LAVANDERIA. 

f.c¡uipo Eléctrico, 
Vapor y Gas. 

10.2.6. TRAFICO VERTICAL. 

10.2. 7. 

Elevadores y Monta 
Cargas. 

AREA DE COMUNICACION. 

Teléfono, Conmutador, 
Red Interna, Telex y 
Fax. 

Televisión. 

Sonido. 

Lavadoras, Mangle, Prensa Hidraúli­
cas, Plancha de Vapor, Tómbola, Se­
cadora, etc. 

Control, Motor, Caja, Cubo, Lámparas 
Seguros, Poleas, etc. 

Acometida, Cableado, Conexiones, etc. 

Cableado, Conexiones, Equi¡io R.eceptor. 

Cableado, Conexiones, Equipo de Soni­
do. 

Corr(o se puede observar la variedad de equipo, es muy amplia, 
debido a ésto, por razones económicas, no es justificable contar con per­
sonal especializado para cada una de las áreas. 

Es aquí donde la decisión del Director del Hotel junto con la 
Gerencia de Mantenimiento, seleccionarán la política a seguir en cuanto al 
equipo que recibirá servicio de mantenimiento interno. 

.. .135 



10.3. LAS R\Il'INAS. 

Para satisfacer las necesidades del hotel en cuanto a mante­
nimiento se refiere, se estructura las rutinas de trabajo para los equi­
pos. 

A continuación se presentan una serie de rutinas. 

l. Motores Eléctricos, 

- Mensual. 

Checar que no existan vibraciones en el motor. 
Cuidar de que no haya exceso de basura l' polvo, 
Cuidar de que no haya encharcamiento o humedad en el motor. 
Checar voltaje y amperaje, 
Checar el ruido de los baleros, para certificar su correcto 
funcionamiento. 

Checar lineas de alimentación de: 

Interruptor, 
Arrancador. 
Caja de conexiones del motor. 

Checar que los coples de las flechas estén alineados co­
rrectamente, entre el motor y su complemento. Ejemplo; 
Motor e impulsor de una bomba o \•entilador. 

- Semestral. 

Limpieza e inspección de contacto res. 

Limpieza e inspección de arrancador. 
Limpieza e inspección de embobinado. 

Cambio de baleros (si lo requiere) 

- Anual. 

Inspección de la flecha, 

Pintura del motor. (sí lo requiere) 
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ll. Impulsores (bombas) 

- Mensual. 

Checar presiones. 
Checar que no existan fugas, 
Limpieza de la carcaza. 
Ajustar sello mecánico, 

Checar el ruido de los baleros, para ve~i_fic_ar Su Correcto 
funcionamiento. 

- Semestral. 

Cambio de baleros si lo requiere., 

Revisar prensa estopas. 
Checar cojinetes. 

- Anual. 

Inspeccionar flecha. 

Inspeccionar i.mpulsores, 

Pintura de la carcaza (si lo requiere). 

III. Ventiladores o extractores. 

- Mensual. 

Limpieza de aspas. 
Checar tensión de bandas. 
Checar el ruido de los baleros, para verificar su correcto 
funcionamiento. 
En.;r~sc de b.:ilcrc::. 

- Semestral. 

Cambio de baleros, (si lo requiere). 
Cambio rlc hunda, (si lo requiere). 

- Anual. 

Inspeccionar flechas. 
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Pintura (si lo requiere). 

IV. Mantenimiento A .A. 

GENERADORES DE A .H, 

- Setnanal, 

Revisar nivel de aceite de compresores (3/4 partes de la 
mirilla). 
Limpieza general y revisión de tableros de control. 
Tomar lectura de parámetros de operación: 

Volts entre fases. 
Amperes por linea de compresor. 
Amperes por 1 in ea de ventilador. 
Presión de salida de agua helada. 

Revisar bomba de agua helada. 

- Mensual. 

Revisar nivel de aceite y adicionar faltante en el compre­
sor. 
Limpieza general exterior de serpentines (con agua a pre­
sión). 

Engrase de rodamientos de flechas y motores de ventiladores. 
Ajuste y limpieza general de tablero de control, probando 
sistemas de protección (Baja/ Alta temperatura, flujo, etc,) 
Tomar lectura de parámetros de operación: 

Volts entre fases. 
Amperes por línea de compresor. 
Amperes por línea de motor de ventilador. 
Presión de salida de agua helada. 
Presión de succión de compresor (lado de baja). 
Presión de descarga de compresor (lado de alta). 

Engrase y revisión de bomba de agua helada, 

- Semestral , 

Limpieza interior y exterior de serpentines. 
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Limpieza del rodete de la unidad. 
Limpieza, ajuste y engrase de la válvula de 3 vías. 

Limpieza y ajuste del termostáto de control. 
Cambio de contactos fijos y móviles de contactos de arran 
que. 

Limpieza y ajuste de jarro de aire. 
Pintura general (si lo requiere). 

UNIDADES DE PAQUETE. 

- Mensual. 

Limpieza general. 

Limpieza y ajuste del tablero de control. 
Tomar lecturas de parámetros de operación. 

- Semestral. 

Limpieza general. 
Engrase y lubricación de rodamientos en general. 
Limpieza y ajuste del tablero de control. 
Limpieza interior y exterior del serpentín de transferencia. 
Cambio de elementos filtrantes. 
Tomar lectura de parámetros de operación. 
Limpieza de charola ~· dueto de drenaje de condensador. 
Pintura general (si lo reyuiere), 

- Anual. 

LimpiezJ general. 

Cambio rfe rodamientos en general 

Cr.rnbio de contactos rte contactares y arrancadores. 
Limpiczil interior y exterior del serpeíltin de transferenci.:\. 
Cambio de filtros. 
Lirnr!cz<l dl.: charol¿is y duetos de drenaje. 
Ti..:::iar lectura de pnrl!metros de operación. 

cL\Nf.JADORAS DE AIRE. 

- Semanal. 

Verificar funcionamiento de válvulas de 3 vías. 
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Verificar funcionamiento del termostáto. 
Verificar tensión y estado de bandas de transmisión. 
Limpieza general y revisión de tablero de control. 
Tomar lecturas de parámetros de operación. 
Limpieza general del equipo. 

- Mensual. 

Limpieza y engrase de la váh'ula de 3 vías. 

Limpieza y ajuste de termostáto de control. 
Limpieza exterior de serpentín y filtros, 
Engrase de rodamientos. 
Limpieza y ajuste de tablero de control. 
Purga del serpentín. 
Tomar lectura de parámetros de operación. 
Limpieza general de equipo, 
Limpieza y ajuste de jarro de aire. 

- Semestral. 

Limpieza interior y exterior del serpentín de la máquina. 
Revisar y tensionar bandas. 
Engrase de rodamientos en general. 
Limpieza general de filtros. 

Limpieza, njuste y engrase de la válvula de 3 vías. 
Limpieza y ajuste de jarros de aire. 
Pintura general de la unidad. 

- Anual. 

Limpieza interior y exterior del serpentín de la unidad. 
Cambiar bandas, 
Limpiar rodamientos en general. 
Limpieza general de filtros, 
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Pintura General. 
Tomar lectura de resistencia eléctrica de devanado de cc12: 
preso res. 

FAN AND COIL. 

- Semanal. 

Limpieza de rejillas. 

Inspección de funcionamiento de válvulas de 3 vías. 
Inspección de funcionamiento de termostátos. 

- Mensual. 

Limpieza de filtros de aire. 

Limpieza de rejillas. 
Revisión de válvula Modutrol. 
Limpieza y revj sión de drenaje y charola de condensador. 
Lubricación y limpieza en general. 
Revisión del termostáto. 
Purga del serpentín, 

- Seme!'itral. 

Limpieza de filtros de aire. 

Limpieza de rejillas. 
Limpieza de exterior del serpentín. 
Lubr icrtción y ajuste de válvula Modutrol. 
Limpieza y re\'isión de drenaje y charola de condensador. 
Revisión del termostáto. 
Purga riel serpentin. 

'.'. Rcfrigernción. 

CAMA RAS DE REFRIGERACION. 

- Diario. 

Tomar lectura de temperatura de operación de cada cámara, 
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registrando en hoja individual de control. 
Verificar funcionamiento general de cada equipo. (ruidos) 

Revisar la succión y presión de descarga. 

- Semanal. 

Revisar nivel de aceite de cárter de cada compresor. 

Revisar estado y tensión de banda (s) de transmisión. 
Revisar si hay fugas de refrigerante. 
Revisar si hay fugas de aceite. 
Revisar ajuste del control de alta y baja. 

- Mensual. 

Descongelar serpentines de transferencia y limpieza exte­
rior de los mismos. 
Inspección de válvulas de alivio. 
Revisar el correcto funcionamiento de la válvula de espan­
sión y la selenoide. 

- Semestral. 

Limpiar filtros incluyendo los de aceite. 

Cambiar aceite si es necesario. 
Limpieza general del equipo (exterior). 
Limpieza y ajuste general de tableros de control, probando 
sistemas de control de protección (Baja y Alta presión, tem 
peratura, flujo 1 etc.) 

- Anual. 

Bajar la presión del lado de bnja a 2 lbs. (P.S.I.) cerran 
do la válvula del equipo y quitar la cabeza del C()mpresor­

para revisar si hay desgaste en los cilindros, 
Tomar lecturas de parámetros de operación. 
Pintura General. 
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VI. Generadoras de Vapor. 

- Diario. 

Limpiar las boquillas del quemador. 

Comprobar el nivel de lubricantes para el compresor en el 
tanque aire-aceite. Debe de estar a 1 /2 de nivel, ésto 
es, dentro del tercio medio y si está más bajo, ponerlo a 
nivel. 

Purgar la caldera por lo menos cada ocho horas de trabajo, 
tanto de la purga de fondo como de sus columnas de control 
de ni\•el. Esto se hace subiendo el nivel de agua a 1/2 
cristal y purgando hasta que arranque la bomba de alimen­
tación. Recomendamos consultar a su experto en tratamiento 
de aguas al respecto. Y es muy importante se sigan sus ins 
trucciones asi comc:-también colocar las instrucciones que­
sobre purgas de fondo y control de nivel, envié:! la fabrica 
con el manual de operación. Lea y sig& las instrucciones 
de la plaza de advertencia que aparece n un cr;stado de la 
caldera. 

Comprobar así mismo que la presión indicJ.da por 1 ns 11anór.ie 
tras de entrada al combustible, la presi.Sn en en la válvu: 
la medidora y la presión de salida de combl!stible, r.•.Jn }ns 
fijadas en su Manual de Operacibn. 

Comprobar si la presión de aire de atomización es la co­
rrecta. 

Comprobar la temperatura de los gases de la chimenea. 

- Cada Tercer Día. 

Comprabar que la trampa del calentado.r de vapor opere co-. 

rrectamente. 

Limpiar los filtros de combustible que están en la succión 
de la bomba. 

- Cada Ocho dias. 

Comprobar que no hay fugas de gases ni de aire en las· -
juntas de ámbas tapas y mirilla trasera .. 
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Comprobar la tensión de la banda al compresor. 

Limpiar el filtro de lubricante que está pegado al compr~ 
sor. 

Lavar los filtros, tanto el de entrada a la bomba como al 
de entrada de agua al tanque de condensados. 

Limpiar el electrodo del piloto de gas. 

Comprobar que los interruptores termostáticos del calenta­
dor de combustible operen a la temperatura que fueron ca­
librados al hacer la puesta en marcha. Consulte su Manual 
de Operación. 

Inspeccionoz; los prensas estopas de la bomba de alimenta­
ción de agua. 

- Cada Quince Dias. 

Hacer limpieza de todos los filtros de agua, aceite combos 
tible y aceite lubricante. 

Probar la operación por falla de flama. 

Revisión a las condiciones del quemador, presión, tempera­
tura, etc. 

Checar los niveles de entrada y paro de la bomba, haciendo 
uso de las válvulas de purga de fondo de la caldera. 

Asegúrese que la fotocelda esté limpia, así como el conduc 
ter en donde se encuentra colocada, 

- Mensual. 

Comprobar que los niveles del agua son los indicados por 
el Manual de Operación. 

Comprobar el bajo nivel, bajando el interruptor de la bom­
ba de alimentación, el agua al evaporarse irá disminuyendo 
el nivel y si al llegar al nivel mínimo (checar Manual de 
Operación) no se para por bajo nivel, hay que parar inme­
diatamente lu caldera e inspeccionar el bulbo de mercurio 
de tres hilos (del lad.o de la caldera) así como también 
asegurarse de un corr:?cto íunc1onam1cnlu l!cl flotaécr 1 es­
tando la columna excei:ta de lodos o acumulaciones. 

Comprobar el voltaje v cargas que toman los motores . 
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- Cada Tres ~!eses. 

Observar la temperatura del termómetro de salida t.!~ ga;:;es 
de la chimenea de la caldera, cuando tenga 80ºC por arriba 
de la temperatura del agua en el interior y de ahí en ad!: 
lante indica que la caldera está hollinada y hay que pro­
ceder a limpiarla. 

Es conveniente también que se destapen \'arias tortugas o 
registros de las de enmedio y de la parte de abajo 1 para 
ver el estado de limpieza interior por el lado del agua. 
Llame al técnico en tratamiento de agua. 

Cada \'ez que se desholline es conveniente para l.:: mejor 
conservación del refractario, darle una lechada con cemen­
to refractario, tanto a la tapa trasera como al refracta­
rio dP.l horno. Revisar los empaques y recubrirlos con gra­
fito y aceite. 

Tirar ligeramente de las palancas de las válvulas de segu­
ridad para que escapen y e\'itar que peguen en su asiento. 

- Semestral. 

Comprobar el ni\'el de aceite del reductor de velvcjdad de 
la bomba de combustible. 

Revisar los empaques del prensa-estopa de la bomba de ali­
mentación de agua. En caso de encontrarse secos, cá:nbiense 
por nuevos. 

Limpieza general a los contactos del Fireye }' demás arran­
cadores con un trozo de género limpio 1 humedecido con te­
tracloruro de carbono, 

No después de tres meses de efectuada la puesta en marcha 
inicial de la caJdera y después 1 según las condiciones que 
lo requieran, la caldera deberá ser enfriada y secada, las 
cubierlas qui t 1das ~· el interior de ser· lavado con agua a 
?re:.ión. Tubos ~· espejos deberán sr.:·r ins;icc.cionados al mi~ 
:;:o tií.,;11pu pari..l buscar incrustaciones. La efecti\'idad del 
tr·dt¿w:iento de agua y el porcentaje Je agua de repuesto re­
queric\:_¡, deter-min:irán los sü~uientes periódos de limpieza. 
El servicio dt: su experto en tratamiento de agua, (!cberá iQ. 
clujr ir.~;pccdones nl lnterior ele la caldera, asi Lomo aná­
lisis del agua periódie<JS. 

Inspeccione los fluses por el lado del hol) in y límpiense 
de ser necesario. 



Inspeccione el material refractario del horno y la puerta 
trasera. 

Limpie las grietas y saque el material refractario que se 
haya desprendido. Recubra el mismo con un cemento refrac­
tario de fraguado al aire: el periódo de este recubrimien­
to varia con el tipo de carga y operación de la caldera y 
debe ser determinado por el operador al abrir las puertas 
para hacer limpieza de hollin. 

Revise sus bandas de transmisión, dénsele su tensión apr9 
piada. 

Es conveniente lavar la caldera interiormente. Para hacer 
esto, se quita la reducción del manómetro que va de la tee 
a la salida de la bomba de alimentación de agua, se coloca 
ahí una reducción al tamaño de la manguera que se va a uti 
lizar. Antes de hacer todo ésto, se enfría la caldera, ba: 
jándala de presión y haciéndole circular el agua, purgándQ 
la para que entre agua fria, asi, hasta que esté totalmen­
te fria. La operación de enfriamiento deberá hacerse con 
lapsos de reposo de 20 a 25 minutos para que el enfriamien 
to no sea brusco y dañe los fluscs. Luego se vacía total--
mente de agua y se quitan todas las tortugas. Ya habiendo 
puesto la manguera en la bomba, se cierra la válvula de 
entrada de agua a la caldera y al poner a funcionar la bo@ 
ba, sale agua por la maguera a bastante presión. Con éste 
chorro de agua se lava la caldera interiormente, se mete 
la manguera por todos los registros de mano hasta que que­
de bien limpia. Se tapa, limpiando perfecta!Ticnte las tortu 
gas y e 1 asiento de las mismas en la caldera. -

Comprobar la limpieza de las columnas de control y de las 
entradas del agua de la bomba de alimentación y el inyec­
tor. 

Comprobar y lavar los presuretroles, toda la linea de los 
mismos y la linea del manómetro. 

Se refrescan las cuerdas al tornillo de las tortugas y se 
les pone grafito con aceite para que no se peguen. 

Destapar todas las cruces y comprobar que estén limpias. 

Limpiar cada seis meses cuando menos. 

- Anual. 

Limpiar el calentador eléctrico y el de vapor para combus­
tible, así como asentar la válvula de alivio y los regula­
doras de presión. 
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Revisar el estado en que se encuentran todas las \•álvulas 
de la caldera, asentarlas si es necesario y si no se pue­
den asentar, cambiarlas por otras nuevas. 
Reengrasar los baleros de la bomba de agua de combustible, 
Relubricar los baleros selladores de las transmisiones ó 
motores que tengan este tipo de baleros. Repónganse los 
sellos cuidadosamente, reemplácense los baleros defectuo­
sos ó los que se tenga duda. 
Vacíe y lave con algún soh·ente apropiado el tanque aire 
aceite, así como todas las tuberías de aire y aceite que 
de él salgan, procurando que al reponerlas, queden debida­
mente apretadas. 
Cámbiese el lubricante por aceite nue\'O SAE 10. 
Desarme e inspecciones las válvulas de seguridad, así como 
las tuberías de drenaje. 

\'1 l. Planta de Emergencia. 

- Semanal. 

Comprobar nivel de aceite en el motor. 

Comprobar nivel de aceite de filtro de aire. 
Limpiar depósito del filtro primario de aire. 
Comprobar restricción en la admisión de aire. 

Limpiar elemento de filtru de aire. 

Comprobar nivel de agua del radiador. 
Poner en funcionamiento manual y automático, 
Checar sistema de calentamiento de Cárter. 
To;;::1r lectura de parámetros <le operación. 

- :·k:r1sual. 

C0··;probar ni\'cl de aceite de motor. 

Ca:7!bior y dejar o ni\•el aceite de filtro de aire. 
Limµiar elemento de filtro de aire. 
Comprobar nir i llajc del acelerador. 
Coraprobnr ni\'el de agua en radiador. 
Checar sistema de calentamiento de Cárter. 
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Vaciar sedimiento de los tanques de combustible. 
Checar sistema de carga flotante de baterías. 
Limpiar respiradero del motor. 
Comprobar tensión de bandas. 
Lavar radiador (por fuera). 
Checar mangueras en general. 
Checar nivel de agua en celdas de baterias. 
Limpieza en general. 
Verificar funcionamiento manual y automático. 
Tomar lectura de parámetros de operación. 

- Semestral. 

Cambiar aceite del motor y elemento de filtro. 
Cambiar aceite del gobernador. 
Cambiar elementos del filtro de aire. 
Ajustar y lubricar varillaje en general. 

Lavar interm y externamente radiador de agua y cambiar fil­
tro de agua. 
Checar sistema de calentamiento de Cárter. 
Checar sistema de carga de batería. 
Limpiar respiradero de motor. 
Checar nivel de agua en celda de baterías. 
Checar hermetismo en manguera general. 
Checar estado de bandas y ajustarlas, limpieza general. 
Verificar funcionamiento manual y automático. 
Tomar lectura de parámetros de operación. 
Apretar Bornes de terminales eléctricas. 

- Anual. 

Cambiar aceite del motor y elemento de filtro. 

Cambiar aceite del gobernador. 
Cambiar elemento del filtro de ajre. 

Ajustar y lubricar varillaje en general. 
Lavar interna y externar.umte radiador. 

Cambiar filtro de agua. 
Limpiar respiradero del motor. 
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Cambiar si es necesario de baterías. 
Checar hermetismo de manguera en general (cambiar si es 
necesario). 
Cambiar bandas en general. 
Checar sistema de carga de batería. 
Apretar bornes de terminales eléctricas. 
Verificar funcionamiento manual y automático. 
Tomar lec tura de parámetros ·de operación. 
Limpieza y pin tura en general. 

VIII. Red Contra Incendios. 

- Semanal. 

Realizar pruebas locales (mediante llaves de purga) del 
funcionar.iiento automático y manual del equipo rle bombee.. 

Tomar lectura de presión estática de la red. 
Limpieza de tableros y equipo en general. 
Re\·isar nivel de agua en celda de baterías. 

- Mensual. 

Realizar pruebas mediante hidrantes del funcionamiento 
autor.;ático )' manual del equipo de bombeo. 

Apriete de bornes de terminales eléctricas de tablero. 

Revisión de estado de contactos fijos y móviles de contac­
tares en general. 

Tomar lectura de parámetros de operación del equipo (\'oltü­
jc, amperaje, presión, etc.). 

Liwpiczo ~11 ~enernl. 
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- Semestral. 

Limpieza y/o cambio de filtros de bomba de combustión in­
terna. 
Revisión de tensión )' estado de bandas del motor de la 
bomba de combustión interna. 
Realizar pruebas dinámicas del equipo con dos o más hidra!! 
tes. 
Limpieza y pintura general del equipo. 
Limpieza, ajuste y revisión de controles eléctricos, 
Tomar lectura de parámetros de operación. 
Limpieza de bornes de terminales y adicionar agua en cel­
das de bateda (s) • 

- Anual. 

Cambio de filtros en general de bombas de combustión in­
terna. 
Cambio de aceite de cárter de bomba de c 'l. 
Limpieza interior de tanque de almacenamiento de combusti­
ble. 
Llenado de tanque de combustible. 
Cambio de banda de motor de C.!. (si es necesario). 
Cambio de bateria de motor de C.I. (si es necesario), 
Recambio de contactos fijo~ y móviles de contractores de 
tablero de control. 
Apriete de bornes de terminales eléctricas en general. 
Realizar pruebas dinámicas del funcionamiento manual y 
automático del equipo. 
Tomar lecturas de parámetros de operación. 
Pintura del equipo en general, 
Pintura de gabinete de hidrantes. 
Secar y extender todas les mangueras. 
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IX. Mantenimiento Cocina. 

- Diario. 

Verificar que no exista fuga de gas. 
Verificar espreas en buena operación. 
Ajustar flamas. 
Verificar que estén completas las perillas. 
Verificar termostátos. 
Acomodar quemadores y planchas. 
Verificar que no existan fugas de vapor. 
Mezcladoras en buena operación. 

- Catorcena!. 

Inspección profunda del equipo (estufas, perillas, hornos, 
etc,) 

- Mensual. 

Inspección de los recipientes contenedores del gas. 

- Anual. 

Pintura de los tanques estacionarios. 
Inspección de la tubería de alimentación. 

X. Mantenimiento a Lavandería. 

- Semanal. 

Checar drenajes y limpiarlos. 
Checar fugas de agua y vapor. 

Checar tolbas correctamente instaladas. 
Checar amperajes n motores. 
Checar y limpiar rejillas de extracción y de pelusa . 
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Limpieza de trampa de pelusa de tómbolas. 

Limpieza de serpentin de tómbola. 

Checar presión de vapor. 

Purga a trampas de vapor. 

Checar bandas (lavadoras, tómbola y mangle). 

- Mensual. 

Limpieza de contactares en general. 

Engrasado de cadena de transmisión magle. 

Ajuste de rodillos y bandas mangle. 

Checar mangueras en general. 

Checar el sistema de aire (compresor, planchas). 

Checar y ajustar puertas (secadoras, tómbolas). 

Checar anclaje en general (secadoras, tómbola, mangle). 

Checar sistema hidraúlico planchas. 

Lubricar chumaceras (lavadoras, tómbolas, magle). 

Checar nivel aceite (compresor 1 mangle), 

Retoque pintura bases en general, 

Checar motores (lavadoras, tómbolas 1 mangle, compresor). 

Checar motores de inyección aire y extracción. 

Checar poleas en general. 

- Semestral. 

Cambio de baleros en motores si es requerido, 

Cambio de bandas (lavadoras, tómbola, extractor e inyector 
si es requerido). 

Pintura general a equipos. 

Ajuste a sistemas de control eléctrico (secadoras, tómbo­
las, mangle). 

.. .152 



XI. PROGRAMA DE MANTENIMIENTO ANUAL CALENDARIZAIJO • 



PROGRAMA DE MANTENIMIENTO ANUAL CALENDARIZADO AÑO 89 

EQUIPO UBICACION CLAVE UUO fllftlJIO MAIZO AllllL MAYO ~U•IO JULIO AIDITOIUTIUllllOCTUllU ..O.._. OICIOIMI 
1,2] 4 

~ ~ 0 

ií! ~ ~ 

0 O< 
é0 ,,, V, 

~ ~ ;? 

V, a a ~; 

0 ~ ~ ¡;;, 

?, ¡¡ 
~ '< 
?, ;; 
~ ~ 

-~ 
~ 
Y, 

~ 

"" '-· 

' /,-

. i::i -- +· rJ-- :-~ -~ 
w 



ANEXOS 



POTENCIALES NORMALES DE OXIOACION 

REACCION 

Li - Lit+ t 

Ha - Na•+ t 

V - yh +21 

Zn + 4NH¡ -o Zn(NH3l" i 21 

Zn - z,,t.+21 

Fe -... Fe1• + 21 

Cd - Cd
1•+ Ze 

TI - r1•+1 

v'• - yn+, 
NI - Nl 1'+2o 

Sn - Sn,.. + 21 

"" - •b" + 2• 
H1 - 2Ht +2t 

snz+ - Sn4 +2e 

Cu - cu1· +2a 

Cu - Cu + t 

21- - 1, +21 
Au f- 4SCN• - Ao(SCN)- i 31 

HlOI - O 1 + 2 H + + 21 
Fe•+- - fel + 1 

Ao - AQ+- f e 

2 IW- - 11r,+ 21 

2H10 - 02 t 4H' +40 

Mn1 +- 2H10 - Mri01 t4H+-.¡.2e 

r1+ - r1•+ 21 

Au - A~++.?-• 

M ,a•+ 4H,o - MnO: i 1H' ¡Se 

Col - C1°"+1 

AU - ,l,U +. 
ZHjl - H 01 ztt• +zo 

:.o1-co1 .+e 
2so4

1 - s1o•- +?e 

ar 1 -F1 12e 

ANEXO 2.1 

e> (volllos) 

3,045 

2,714 

1,186 

1p4 

0,763 

0,44:> 

0,403 

0,336 

O,Z!G 

0,2'0 

0,156 
0,121 

o,ooo 
-o,e 
-0,337 

-0,521 

-0,538 

-0,655 

-0,682 
-0,771 

-01799 

-1,06' 

-1,229 

-1,23 

-1,Zí 

-1,498 
-1.51 
.. 1.61 

-1 10:1 
-J,778 

-1,82 

-2.01 
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CROEN O E TRAJO 

PRIORIDAD o ORDEN DE TRAMIO Nº ---

SOLICITUD DE TRABAJO AL OEPMTAMENTO DE MANTENIMIETO 

SOLICITANTE: 

VIA TELEfONICA. D 
AREA: 

DESCRIPCION DEL TRABAJO, 

EJECUTA EL TRABAJO: 

INICIA: 

TERMINA: 

COSTO DEL MAltRIAL; 

SUPERVISA EL TRABJO: 

EtlTREGA: 

FECHA: 

~St.RVACIONCS'. 

VERBAL o 

RECIBE: 

ANE~O ~.t 

ESCRITO o 



TARJETA DEI. EQUIPO 

TARJETA OEL E<:IJIPO 

EOUll'O; 

COOIQO: INVENTARIO Nº ,._TE: 
l.OCAUZACIQN: 

NUEVAº USADAº nt:MA 0[ COMPRA: ESTACO 
MOTORES 

MARCA YOIJ'S AllP. FASlS -s F.P OBSERVACIONES 

- ·-

ACCESORIOS 

DESCRIPCION FABRICANTE N"OECAT'"'' 

·-

-
PARTES DE REPUESTO 

OESCRIPCION FABRICANTE _., CATl'IOO 

··--· ------ -· ·-- -~ 

-----

A H E X O 5.Z 



HISTORIAL DEL EQUIPO 

1 

t----J 
HISTORIAL DEL EQUIPO 

EQUIPO: 

AREA : 

LOCALIZACON: cooJGO: 
FABRICANTE ; TEL. 
PROVEEDOR: TEL. 

SERVICIO: TEL. 

F ECHA SERVICIO EJECUTADO N"OE ORDEN 

~ N E X 0 5. ' 
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RUTINA 

TIPOI FRECUENCIA• 
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EQUIPO: 
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OBSERVACIONES• 
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fo.JA DE CON1ROL DE TRABAJOS DE MANTENIMIENTO 

H O J A DE CONTROL 

- AREA TIPO ACTIVIDAD Materíol Utl lliodo 

1 
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CONCLUSIONES 

Al realizar varias visitas a diferentes Hoteles en Acapulco, 
Cancún, Cozumel, Ixtapa, Mazatlán y México, D.F., se advirtió en la moyo­
ria de ellos, un mantenimiento exiguo, producto de la fa! ta de interés por 
mantener en buen estado el Hotel. 

Esto se debe a la herrónea creencia de que los gastos deroga­
dos por mantenimiento merman sus utilidades, siendo que al llevar un progr~ 

ma de mantenimiento bien diseñado, éste les proporciona mayores beneficios 
económicos¡ al evitar fuertes depreciaciones del equipo y brindar mejores 
servicios al huésped. 

Prueba de: ello 1 fueron los Hoteles en los que se obsen-ó que 
existía un programa de mantenimiento preventivo bien llevado¡ al ver todas 
las instalaciones limpias, bien cuidadas, pintadas, inventariadas, bitáco­
ras actualizadas, tableros de distribución bien señalados, pasillos limpios, 
etc., reflejo de una buena administración. Pudiendo constatar los benefi­
cios reales de un buen mantenimiento. 

La idea que en éstos Hoteles se tiene del Gerente de Hanteni­
miento, es la del ejecutivo de alto nivel con toda la responsabilidad del 
activo fijo, así como del bi.len funcionamiento de todos los servicios que 
ofrece ol Hotel al huésped. 

Existen dos formas importantes de brindar mentenimiento a equ! 

pos e instalaciones: 
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- Una de ellas es la de realizar las tareas de mantenimiento 
mediante Ordenes de Trabajo préviamente autorizadas por la Gerencia. 

Este tipo de sistema se observó en pequeños Hoteles (no más de 

100 cuartos) en donde el servicio de mantenimiento a equipo y cuartos era. 
realizado por el mismo personal 1 mediante órdenes de traba jo autorizadas, 
siempre derivadas de un programa de mantenimiento, que contaba con cierta 
holgura para solucionar imprevistos. 

- La otra forma consiste en contar con un equipo o cuadrilla 
de personal de mantenimiento dedicado especialmente a equipos y otro a cuar 
tos. 

El primero. Sus Ordenes de Trabajo se derivan del programa 
anual de mantenimiento enfocado principalmente a equipos fuera de las hab! 
taciones (cuartos de máquinas, azoteas, tríncheras, etc.). 

El segundo equipo. Sus Ordenes de Trabajo se derivan del 
programa de mantenimiento a cuartos y de solicitudes hechas por Ama de 
Llaves o Recepción a la Gerencía de Mantenimiento o la cuadrilla directa­
mente. 

Contar con holgura o personal exclusivo que realice Ordenes 
de Trabajo de mantenimiento corree ti vo en cuartos, es muy irnportante 1 de 
ello dependerá que no se afecte nuestro programa original. Debido a que 
normalmente éstos trabajos son de carácter urgente, ya que el mayor ingre­
so de un Hotel es la habitación. 

Un aspecto fundamental es la importancia y conflanza que se 
tenga en el Gerente de Mantenimiento en particular, de ello dependerá la 
eficiencia del mantenimiento al proporcionarle Autoridad y Recursos para 
que cumpla libremente sus funciones. 

Sohre éste punto se pudo observar que la administración '.'crti 
cal funciona muy bién, ya que el Gerente General o de Operación y el Ccre~ 
de Mantenimiento son cabezas de columna y sólo informarán cnda uno a sus 
Corporativos correspondientes, esto es muy importante, por qua de esta 

forma se evitan choques criterios en cuanto que és más importante gastar 
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si en h.erramientas y equipos o en publicidad y mercadotécnia. 

Todos sabemos que el problema del mantenimiento se reduce al 
dinero, por que el turismo es negocio y es mejor en cuanto más rentJble -

sea. 

El mayor problema por el cual existe un deficiente tiantenimie~ 

to, radica entre Propietarios y Operadores. Ya que uno es el dueño del 
bien inmueble y el otro de la operación del Hotel. 

La Operadora siempre tratará de obtener el maror beneficio, 

con el mínimo de gastos. Y es aquí, donde el mantenimiento se ve princi­
palmente afectado, 

Una relación estrecha entre propietarios y operadores, es la 

solución a éste problema. Un ejemplo sería; que el propietado se Mciera 
cargo de los gastos del mantenimiento por contratos al equipo de mayor im­
portancia¡ enfriada res, calderas, planta de emergencia 1 redes general~s, 
etc,, o en su defecto proporcione un porcentaje del presupuesto de mc:.nte­
nimiento del Hotel. 

El problema del mantenimiento en México, considernr.-:os qte r.o 
es por falta de recursos, sino por desconocimiento de las v~ntaj.1s que f:.s­
te proporciona. 

Esto se refleja es un estado de resultados producto de una en­
cuesta hecha a 65 Hoteles de cinco estrellas y gran turismo realizado en 
1988, por el Despacho Castillo :·tiranda, donde se observa que sólo el 2.1 :; 
del ingreso del Hutel se destina a mantenimiento, Sin embargo otras áreas 
consideradas indispensLibles cúmo M.ercadotécnia y Publicidad utj}izan el 
6,5 % del ingreso. Es éste, el problema a rcsol\'Cr. 

:·ledi ante r.iétodus y ~.rocedimientos adecuados a las necesidades 
de cada Hotel dentro de los limites presupuestales, siempre apoyados en es­
tudios de in1?,enierin basados en los <latos proporcion;i+:::is ;:ar c:1 fabricante 
}' de un Je•."!ntomi€:ntu realizado d las instalaciones del Hotel. 

Al aplicar la lngenicda en la solución de loe, problen:as de -

mantenimiento, se pretende ir más allá de una simple reparación, Es llegar 
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al origen del mismo y solucionar éste. 

El mantenimiento se planea, organiza, controla y dirige bajo 
principios teóricos y prácticos, nunca se improvisa. 

Esta debe ser la premisa que rija el mantenimiento en la In­
dustria Hotelera. 
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