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CAPÍTULO 1: PRELIMINARES 

 

Resumen:  

 

 

Mejora y actualización de los checklist que se utilizan para dar mantenimiento 

preventivo a los moldes de inyección de plástico, en el área de plásticos ubicada en 

la empresa FLEX, es un proyecto en el cual el Gerente del Taller Mecánico, el     Ing. 

Martin Ernesto Villafaña Chiquito, dio a conocer lo siguiente: 

 

 Moldeo por inyección. 

 Maquinas inyectoras de plástico. 

 Moldes de inyección. 

 Colada Fría. 

 Colada Caliente. 

 Mantenimiento Preventivo. 

 Limpieza. 

 Lubricación. 

 Prueba de fuga de agua. 

 Prueba de fuga de aceite. 

 Prueba de fuga de aire. 

 Purga de molde. 

 Equipo de protección personal. 
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CAPÍTULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO 

Introducción: 

 

Las Residencias Profesionales son una práctica del ejercicio profesional que llevarán 

a cabo para obtener su grado a nivel licenciatura. En ella adquirirán experiencia, tanto 

profesional como personal, aprenderán cómo comportarse en un área laboral y todo 

esto servirá para una buena administración de su rumbo profesional. Durante esta 

etapa no solo aumentarán sus conocimientos, sino que también pueden ser la puerta 

de entrada a obtener una oportunidad laboral. Además, las Residencias Profesionales 

son un requisito legal, y como tal, la institución y los estudiantes deben cumplir con 

algunos requerimientos administrativos, entre los que se incluye la elaboración de un 

Informe Técnico de Residencias Profesional.  

 
El presente trabajo fue creado a partir de una de la necesidad principal del taller 

mecánico en el área de Plásticos conforme a que no se han establecido de una 

forma exacta los métodos y procesos de mantenimiento preventivo de moldes de 

inyección de plástico, llevando así el proceso paso a paso para poder concluir con 

el mantenimiento preventivo de una manera exitosa, encontrando los puntos críticos 

de cada molde, para así poder plasmarlos en un documento claro y conciso para los 

técnicos del taller y  logren ejecutar un mantenimiento rápido y eficiente.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

Descripción de la empresa u organización y del puesto o área del trabajo del 
estudiante. 

Caracterización del área en que participo. 

A continuación se describe el desarrollo que ha tenido 
Flextronics Manufacturing, Aguascalientes S.A. De C.V. y como 
comenzó su historia: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  1969  

“Flextronics” fue fundada por Joe Mckenzie en Estados 
Unidos, con capital norteamericano, las primeras instalaciones 
se ubicaron en San José California, donde actualmente se 
encuentran nuestras Oficinas Corporativas. 

 

2001 

Adquisición de la Corporación Xerox en Aguascalientes   

+ 5,000 empleados 

 

2016 

Cambió su nombre a “Flex” en julio de 
2016, para evidenciar la diversidad de 
segmentos a los que atiende.  

 

Tabla 1 Historia de Flex 



 

  

 

Filosofía 

 

Se describe la filosofía, misión visión, valores y cultura de Flextronics 

Manufacturing, Aguascalientes S.A. De C.V.:   

 

 

 

 



 

  

 

Valores clave 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

 

Atributos de liderazgo FLEX 

 

 

 

 Principales clientes de la empresa: 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

Ubicación:  

A continuación se muestra la ubicación de los diferentes puntos de Flextronics 

Manufacturing en el mundo. 

 

 

 

 

 



 

  

 

 

 

PROBLEMAS A RESOLVER 

 

1. Mantenimiento mal ejecutado. 

2. Metodologías inapropiadas para el área. 

3. Administración de la documentación deficiente. 

4. Piezas con rebabas, rechupes, ráfagas, fracturas, quemaduras, nubes, 

burbujas, poros, protuberancias, etc. 

5. Demasiado Scrap, pérdidas económicas. 

6. Tiempos elevados en los mantenimientos preventivos y correctivos. 

7. Inventario sin actualizar (Moldes descontinuados, o desechados). 

8. Desabasto en el Tool Crib (Falta de refacciones, y material para trabajar en el 

taller en los mantenimientos preventivos) 

9. Personal nuevo (Sin experiencia en el área). 

10. Mala organización en el taller mecánico, implementar metodología de las 5`s. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

OBJETIVOS: 

 

Objetivo General: 

Desarrollar las residencias profesionales atendiendo la necesidad principal que hay 

en el Taller Mecánico, que está en el área de plásticos, ubicado en la empresa 

Flextronics Manufacturing S.A de C.V. conforme al proyecto que me fue asignado, 

con la finalidad de elaborar un checklist individual de mantenimiento preventivo 

para los 350 moldes de inyección de plástico proporcionando así alternativas para 

la mejora de los procesos ya implementados obteniendo así mejores resultados.  

 

Objetivos específicos:  

 

 Documentar los resultados. 

 Recopilación de datos para realizar análisis. 

 Definir periodos para el Checklist de Mantenimiento. 

 Concentración de los puntos críticos para cada molde. 

 Reducir la complejidad para comprobar solamente los elementos más 

importantes. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

JUSTIFICACION 

 

Es un mecanismo que te puede enseñar a administrar tu tiempo de una manera 

mucho más eficiente. 

 

El área plásticos dentro de la empresa Flextronics Manufacturing, 

Aguascalientes S.A. De C.V., es considerada como uno de los departamentos con 

más importancia, puesto a que aquí se elaboran diversas piezas que son 

trasladadas a las diferentes áreas de la empresa para la fabricación de otros 

dispositivos u objetos más complejos. Se pretende desarrollar un nuevo sistema 

implementando Checklist individuales para los 350 moldes, obteniendo así un 

apreciable control del Mantenimiento para que haya un mejor flujo de moldes en el 

Taller Mecánico. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

CAPÍTULO 3: MARCO TEORICO  

 

 

3.1 Plástico 

 

Se denomina plástico a materiales constituidos por una variedad de compuestos 

orgánicos, sintéticos o semisintéticos, que tienen la propiedad de ser maleables y por 

tanto pueden ser moldeados en objetos sólidos de diversas formas. Esta propiedad 

confiere a los plásticos una gran variedad de aplicaciones. Su nombre deriva de 

plasticidad, una propiedad de los materiales, que se refiere a la capacidad de 

deformarse sin llegar a romperse. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.  1 Plástico en forma de pellets 



 

  

 

3.2 Moldeo por inyección 

 

El proceso básico de fabricación de moldeo por inyección: el plástico es fundido en la 

máquina de moldeo por inyección del plástico y luego inyectado en un molde a alta 

presión. Allí, el material es enfriado, solidificado y luego liberado al abrirse las dos 

mitades del molde. Esta técnica da como resultado un producto plástico con una forma 

fija y predeterminada. 

 

 

 

3.3 Partes de la máquina de molde por inyección. 

 

 

Fig.  2 Descripción de las partes de la máquina de moldeo por inyección 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

3.3 Molde de inyección de plástico 

Los moldes son construidos de aceros especiales de alta resistencia para que resistan 

altas presiones de cierre y de inyección para producción limitada. Los aspectos de 

construcción son similares a los moldes de compresión y de transferencia. 

 

 

 

3.4 Sistema de colada Fría 

 

Típicamente, hay dos o tres placas situadas entre la base del molde. Cuando el 

plástico tiene que ser inyectado en el molde, tiene que ser a través del bebedero y 

posteriormente el plástico se mueve por la colada antes de entrar finalmente en la 

cavidad del molde a través del punto de inyección. 

 En un molde de dos placas, la estructura la colada y las partes de la cavidad están 

unidas y para separar a ambas del molde, se tiene que usar un sistema de expulsión. 

Por otra parte, en un molde de tres placas, la colada se encuentra en una placa 

separada. Como resultado, las partes de la cavidad pueden ser expulsadas por sí 

solas. Es importante tener en cuenta, que independientemente de que el molde sea 

de dos o tres placas, la colada siempre se muele y recicla. 

 

Fig.  3 Tipos de moldes 



 

  

 

Pros y Contras del sistema de colada fría. 

 

Pros 

 Es relativamente más barato de mantener y usar. 

 Permite cambiar colores con relativa facilidad. 

 Se puede utilizar tanto para polímeros de uso general como para polímeros de 

ingeniería. 

 Si se utiliza robots para separar las coladas, el tiempo de ciclo puede ser 

bastante rápido 

 

Contras 

 Es más lento que un sistema de colada caliente 

 Existe la posibilidad de residuos plásticos de las coladas sólidas si no se 

pueden remoler y reciclar o si estas son muy grandes. 

 

 

3.5 Sistema de colada Caliente 

 

En este tipo de sistema de moldeo, hay dos placas que se calientan junto con un 

múltiple. Este sistema dirige el plástico fundido a boquillas especiales, que conducen 

a las cavidades. El sistema de colada caliente puede ser calentado interna o 

externamente. En el tipo calentado internamente, el operador puede controlar el flujo 

del plástico; mientras que el tipo calentado externamente es más apto para resinas 

que son sensibles a cambios de temperatura. En un sistema de moldeo de colada 

caliente no solidificación de colada en absoluto. Por lo tanto, el molido y reciclado no 

afectan el tiempo de ciclo. 

 

 

 

 

 



 

  

 

Pros y Contras del sistema de colada caliente. 

 

Pros. 

 El tiempo de ciclo es por lo general más corto 

 Como no hay coladas sólidas, el desperdicio es mucho menor 

 No hay necesidad de invertir en robots, ya que no hay coladas que separar 

 Es ideal para fabricar piezas grandes 

 Se tiene más control sobre el adecuado llenado de las cavidades 

 

Contras 

 Es más costoso usar un sistema de moldeo de colada caliente para producir 

piezas 

 No es fácil cambiar de color 

 El costo de mantenimiento es alto 

 Existe la posibilidad de tiempo de inactividad 

 No es el mejor sistema de moldeo para polímeros y resinas sensibles al calor 

 

Sistemas de colada caliente 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.  4 Sistema de boquilla central 



 

  

 

 

Fig.  5 Sistema de Manifold Caliente 

 

 

3.6 Mantenimiento 

 

El mantenimiento se define como la combinación de actividades mediante las cuales 

un equipo o un sistema se mantienen, o se restablece a, un estado en el que puede 

realizar las funciones designadas. Es un factor importante en la calidad de los 

productos y puede utilizarse como una estrategia para una competencia exitosa. 

 

 

 

3.7 Ciclo de mejoramiento del programa de mantenimiento. 

 

El modelo de mantenimiento preventivo se desarrollará bajo el ciclo de mejoramiento 

continuo de Edward Deming: PHVA (Planificar, Hacer, Verificar, Actuar). Ver figura 6 

 

 



 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.  6 Ciclo de mejora continúa PHVA 



 

  

 

 

En la primera fase del ciclo de mejoramiento se determinan los objetivos y metas del 

programa de mantenimiento, como también las tareas y estrategias que se deben 

ejecutar para alcanzarlos. 

 

Antes de poner en práctica el programa es necesario capacitar y educar a cada una de 

las personas involucradas, para que en el momento de su ejecución este alcance el éxito 

esperado. En la ejecución de los planes de mantenimiento se debe observar y registrar 

cada uno de los trabajos realizados y sus efectos al sistema implicado. 

 

La verificación del programa de mantenimiento se realiza mediante el análisis historial 

de cada uno de los equipos críticos y la comprobación de sus resultados obtenidos con 

los objetivos y metas propuestas, los cuales se miden de manera directa por medio de 

los indicadores de mantenimiento. 

 

Cuando el programa no cumple con los objetivos iniciales propuestos, se deben buscar 

las causas fundamentales, emprender acciones correctivas y cambiar el procedimiento 

de trabajo para eliminar el problema. Sólo después de que se ha establecido un estándar 

del programa, se puede decir que el proceso está bajo control. 

 

 

3.8 Mantenimiento Preventivo 

 

El mantenimiento preventivo es la ejecución de un sistema de inspecciones periódicas 

programadas racionalmente sobre el activo fijo de la planta y sus equipos con el fin de 

detectar condiciones y estados inadecuados de esos elementos que puedan ocasionar 

circunstancialmente paros en la producción o deterioro grave de máquinas, equipos o 

instalaciones, y realizar en forma permanente el cuidado de mantenimiento adecuado de 

la planta para evitar tales condiciones, mediante la ejecución de ajustes o reparaciones, 

mientras las fallas potenciales están en estado inicial de desarrollo. 

 



 

  

 

 

Beneficios del Mantenimiento Preventivo: 

 Seguridad. Las obras e instalaciones sujetas a mantenimiento 

preventivo operan en mejores condiciones de seguridad puesto 

que se conoce mejor su estado físico y condiciones de 

funcionamiento u operación. 

 Vida útil. Una instalación sujeta a mantenimiento preventivo tiene 

una vida útil mucho mayor que la que tendría con un sistema de 

mantenimiento correctivo. 

 Costo de reparaciones. Es posible reducir el costo de reparaciones 

si se utiliza el mantenimiento preventivo en lugar del correctivo. 

 Carga de trabajo. La carga de trabajo para el personal de 

mantenimiento preventivo es más uniforme que en un sistema de 

mantenimiento correctivo, minimizando las emergencias. 

 

3.9 Seguridad 

 

El funcionamiento de los moldes de inyección implica la utilización de equipos capaces 

de soportar altas presiones, temperaturas y velocidades elevadas. Todos los operarios 

deben ser conscientes de las medidas de seguridad y ponerlas en práctica. Como 

medidas de protección del personal, los operarios deben llevar indumentaria y gafas de 

protección mientras se encuentren en las zonas donde se procese plástico en fusión, 

como en las boquillas del molde, la boquilla de la máquina o la zona de alimentación de 

la máquina. Deben usar dispositivos de cierre y señalización de las fuentes de 

alimentación, según las normativas locales. De no poder ser así durante una detección 

de avería eléctrica, se recomienda la instalación de una señal de peligro claramente 

visible para los demás. 

 

 



 

  

 

El orden en el área de funcionamiento, incluyendo los suministros de materiales y 

embalajes, forma parte de los pasos de seguridad importantes del proceso, tanto durante 

el mantenimiento como durante el funcionamiento normal. Ello contribuye a dejar el 

acceso necesario para poder realizar cambios de molde, utilizar herramientas y dejar el 

paso libre en caso de emergencia. Mantener siempre el suelo limpio, libre de aceite, 

agua, cualquier líquido o resina para evitar resbalones y caídas del personal. 

 

 

 

 

 

Fig.  7 Simbología de equipo de protección personal. 

 

 

 

 



 

  

 

3.10 Elementos de sujeción  

 Los sujetadores constituyen un método para conectar o unir dos piezas. Los sujetadores 

se utilizan en la ingeniería de casi cualquier producto o estructura. • Los cierres, clips, 

tornillos, tuercas, pernos, etc. Se emplean para unir multitud de cosas. También en la 

industria electrónica. Por tanto, el acabado de estos elementos es crítico para su función. 

Casi todos los elementos de sujeción se recubren para protegerlos de la corrosión y para 

lograr propiedades especiales. 

 

 

3.11 Cáncamos 

Un cáncamo o perno o armella es un útil que se usa en elevación cuando 

se pretende izar un objeto tirando directamente de él. Para ello el 

cáncamo se une al objeto a elevar, generalmente por una rosca o 

soldándose. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.  8 Cáncamos 



 

  

 

Tipos de Cáncamos. 

 

3.11.1. Cáncamo Ortogonal 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.  9 Cáncamo Octogonal 



 

  

 

3.11.2. Roscas y longitudes del cáncamo ortogonal. 

 

 

Tabla 2 Roscas y longitudes del cáncamo 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

3.11.3. Factor de seguridad del cáncamo ortogonal. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.  10 Factor de seguridad 



 

  

 

3.11.4. Estribo de carga atornillable. 

 

 

Fig.  11 Estribo de carga atornillable 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

3.11.5 Roscas y longitudes del estribo de carga atornillable  

 

 

 

Tabla 3 Roscas y longitudes del estribo de carga atornillable 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

3.11.6. Factor de seguridad del estribo de carga atornillable. 

 

 

Fig.  12 Factor de seguridad. 

 

 

3.12 Limpieza 

Limpiar cuidadosamente las superficies de cierre, tapas, orificios de ventilación y planos 

de separación, utilizando los limpiadores y útiles adecuados. Por ejemplo, un sistema de 

limpieza industrial del tipo "dry-ice" (proyección de un chorro de partículas de hielo seco) 

como el Power DFX de Husky, puede resultar muy ventajoso para acelerar el proceso y 

la profundidad de la limpieza, al tiempo que se evita el uso de disolventes agresivos. Si 

el usuario no dispone de este tipo de sistema de limpieza basado en la proyección de 

partículas de hielo seco, se recomienda la utilización de gamuzas de limpieza suave, no 

abrasiva, a fin de reducir las posibilidades de dañar o redondear los cantos afilados.  

 

 

 



 

  

 

Objetos como por ejemplo cepillos de nylon o útiles de madera podrán ser utilizados. 

Una contaminación grave puede requerir un desmontaje completo y todo tipo de residuos 

presentes debidos al proceso de limpieza deberán ser eliminados de la cara del molde. 

Los disolventes para limpieza deberán usarse con moderación a fin de prevenir la 

eliminación del lubricante presente en las áreas de difícil acceso.  

 

3.12.1 Trapo industrial 

 

Los trapos, por su composición y características se pueden utilizar en cualquier campo 

de la limpieza industrial. Dependiendo del sector a que vaya dirigido o el uso que se le 

vaya a dar a los trapos industriales, necesitará una calidad determinada; diferente 

composición, textura, poder de absorción y de limpieza. 

 

 

Fig.  13 Trapo industrial. 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

3.12.2 Fibra  

Por su composición y características se pueden utilizar en cualquier campo de la limpieza 

industrial, por lo general es implementada, para remover oxido, sarro, que no se remueve 

fácilmente con trapo a la hora de estar limpiando los moldes. 

 

 

 

Fig.  14 Fibra. 

 



 

  

 

3.12.3 Alcohol Isopropilico 

 

El 2-propanol, también llamado alcohol isopropílico o Propan-2-ol en la nomenclatura 

IUPAC, es un alcohol incoloro, inflamable, con un olor intenso y muy miscible con el agua. 

Es un isómero del 1-propanol y el ejemplo más sencillo de alcohol secundario, donde el 

carbono del grupo alcohol está unido a otros dos carbonos. 

Cuando este alcohol se oxida se convierte en acetona ya que los alcoholes secundarios 

se convierten en cetonas (a diferencia de los alcoholes primarios que se convierten en 

aldehídos). 

Es implementado en el mantenimiento de moldes rociándolo dos o tres veces sobre 

ambas caras del molde, y limpiando con un trapo limpio o fibra, dependiendo el grado de 

suciedad u oxidación que tenga. 

 

Fig.  15 Formula Molecular 

 

 

 

 



 

  

 

3.13 Lubricación 

 

La lubricación o lubrificación es el proceso o técnica empleada para reducir el rozamiento 

entre dos superficies que se encuentran muy próximas y en movimiento una respecto de 

la otra, interponiendo para ello una sustancia entre ambas denominada lubricante que 

soporta o ayuda a soportar la carga (presión generada) entre las superficies enfrentadas. 

La película de lubricante interpuesta puede ser un sólido, (por ejemplo, grafito, MoS2) ,1

un líquido (grasa) o excepcionalmente un gas.   

 

3.13.1 Grasa Lubricante 

 

Las grasas lubricantes pueden definirse como sólidos o semifluidos resultado de la 

dispersión de un agente espesante en un líquido lubricante. En tanto que no pueden 

decirse exactamente líquidos o sólidos, se identifican como sólidos plásticos con 

propiedades visco elásticas. Contienen del 65 al 95% en peso de aceite lubricante, del 5 

al 35% de espesante y del 0 al 10% de aditivos (líquidos y/o sólidos). Dependiendo de la 

cantidad de sólidos, el producto resultante se clasifica como grasa (< 10% sólidos), 

grasa-pasta (del 10 al 40% de sólidos) y pasta (>40 % sólidos). 

 

 

Fig.  16 Grasa Lubricante 

 

 



 

  

 

3.14 Checklist  

La lista de chequeo, como herramienta metodológica está compuesta por una serie de 

ítems, factores, propiedades, aspectos, componentes, criterios, dimensiones o 

comportamientos, necesarios de tomarse en cuenta, para realizar una tarea, controlar y 

evaluar detalladamente el desarrollo de un proyecto, evento, producto o actividad. En 

otras palabras, se entiende por lista de chequeo (checklist) un listado de preguntas, en 

forma de cuestionario que sirve para verificar el grado de cumplimiento de determinadas 

reglas o actividades establecidas con un fin determinado. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fig.  17 Formato de Checklist 



 

  

 

 

CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

 

4.1 Conocimiento del área 

 El centro de trabajo que es sujeto a estudio se encuentra ubicado dentro del edifico 

A (véase: Lay out de la planta; Fig. 4.1), cuenta con trece líneas de ensamblaje para 

diversos clientes, principalmente, Sensus, Hologic, Ventana y Axis por mencionar 

algunos.

 

Fig.  18 Lay out de Flex Aguascalientes 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

4.1.2 Edificio “P”  

 

 

 

 

 

 

 

Fig.  19 Lay out Del edificio "P" 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

4.2 Organigrama del taller mecánico 

 

 

 

 

Fig.  20 Organigrama del taller mecánico. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

 

4.2.1 Delimitación del proyecto 

 

Actualmente, la empresa Flextronics Manufacturing, Aguascalientes S.A. de C.V. 

particularmente en el área de plásticos donde se cuenta con 40 máquinas inyectoras de 

plástico, encargadas de elaborar distintas piezas que son trasladadas a otras áreas de 

la misma empresa para la fabricación de diversos productos.  

Para la elaboración de estas piezas, existe un molde especial según sea el caso, 

teniendo un total de 350 moldes y todos fabrican una pieza diferente, almacenados todos 

en el Taller Mecánico del área de plásticos, donde ahí se les aplica su Mantenimiento 

preventivo o su reparación según la condición en la que llegue el molde. Hoy en día no 

se cuenta con una metodología adecuada para dar seguimiento al Mantenimiento 

preventivo de estos moldes, causando así pérdidas de tiempo significativos en las líneas 

de producción porque los moldes aún no están en las óptimas condiciones para volver a 

ser montados y continuar con la producción. Se pretende desarrollar un nuevo sistema 

implementando Checklist individuales para cada molde, obteniendo así un apreciable 

control del Mantenimiento para que haya un mejor flujo de moldes en el Taller Mecánico, 

así mismo fomentar la disciplina en los técnicos que son los encargados de realizar este 

servicio. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

4.3 Cronograma de actividades 

 

Actividades Julio  Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Conocimiento de las maquinas 
inyectoras de plástico 
(Funcionamiento, 
Especificaciones, etc.) 

      

Inspeccionar estructura general 
de los moldes. 

      

Funcionamiento de los moldes, 
piezas, complementos, 
actuadores, análisis (Ensamble 
y desensamble de los moldes) 

      

Evidencias Fotográficas y 
anotaciones del proceso de 
ensamble y desensamble  

      

Realizar los primeros bosquejos 
del nuevo formato del checklist 

      

Valoración y aprobación del 
nuevo formato del checklist  

      

Implementación del nuevo 
formato del Checklist a los 350 
moldes. 

      

 

Tabla 4 Cronograma de Actividades 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

4.4 Plan para realizar checklist  

 

Se elaboró un plan mensual donde se estaría actualizando diariamente con los checklist realizados durante ese día, 

reportando al asesor mensualmente el Status. 

 

4.4.1 Primer Status Mensual  

 

En la tabla 5 se muestra el primer mes con los siguientes datos: fecha, programado y real (Checklist) 

 

 

Fecha 

01
-

jul
-

18 

02
-

jul
-

18 

03
-

jul
-

18 

04
-

jul
-

18 

05
-

jul
-

18 

06
-

jul
-

18 

07
-

jul
-

18 

08
-

jul
-

18 

09
-

jul
-

18 

10
-

jul
-

18 

11
-

jul
-

18 

12
-

jul
-

18 

13
-

jul
-

18 

14
-

jul
-

18 

15
-

jul
-

18 

16
-

jul
-

18 

17
-

jul
-

18 

18
-

jul
-

18 

19
-

jul
-

18 

20
-

jul
-

18 

21
-

jul
-

18 

22
-

jul
-

18 

23
-

jul
-

18 

24
-

jul
-

18 

25
-

jul
-

18 

26
-

jul
-

18 

27
-

jul
-

18 

28
-

jul
-

18 

29
-

jul
-

18 

30
-

jul
-

18 

31
-

jul
-

18 

Programa
do 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

Real 0 4 5 4 5 5 0 0 4 3 4 3 4 0 0 4 3 4 4 4 0 0 4 4 2 4 3 0 0 3 5 

 

Tabla 5 Primer Status Mensual. 

 

 

 

 



 

  

 

 

 

Primer Status mensual como se indica en la gráfica 1 mostrando los checklist programados contra los checklist reales. 
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Grafica 1 Primer Status Mensual 



 

  

 

 

En la tabla 6 se muestra el primer mes con los siguientes datos: fecha, programado acumulado y real acumulado (Checklist) 

 

 

 

 

Fecha 

01
-

jul
-

18 

02
-

jul
-

18 

03
-

jul
-

18 

04
-

jul
-

18 

05
-

jul
-

18 

06
-

jul
-

18 

07
-

jul
-

18 

08
-

jul
-

18 

09
-

jul
-

18 

10
-

jul
-

18 

11
-

jul
-

18 

12
-

jul
-

18 

13
-

jul
-

18 

14
-

jul
-

18 

15
-

jul
-

18 

16
-

jul
-

18 

17
-

jul
-

18 

18
-

jul
-

18 

19
-

jul
-

18 

20
-

jul
-

18 

21
-

jul
-

18 

22
-

jul
-

18 

23
-

jul
-

18 

24
-

jul
-

18 

25
-

jul
-

18 

26
-

jul
-

18 

27
-

jul
-

18 

28
-

jul
-

18 

29
-

jul
-

18 

30
-

jul
-

18 

31
-

jul
-

18 

P 
Acumula

do 5 8 11 14 17 20 23 26 29 32 35 38 41 44 47 50 53 56 59 62 65 68 71 74 77 80 83 86 89 92 95 

R 
Acumula

do 5 9 14 18 23 28 28 28 32 35 39 42 46 46 46 50 53 57 61 65 65 65 69 73 75 79 82 82 82 85 90 

 

Tabla 6 Primer Status Mensual Programado Acumulado V.S. Real 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

 

Primer Status mensual indicando el Programado Acumulado contra el Real Acumulado como se muestra en la gráfica 2 
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Avance Mensual ver grafica 3 

 

 

90; 26%

260; 74%

STATUS DE CHECK LIST MTTO TIPO "A"

CHECK LIST COMPLETADOS

CHECK LIST PENDIENTES

 
Grafica 3 Avance Mensual 

 

 

 

 

 



 

  

 

 

4.4.2 Segundo Status Mensual  

 

 

En la tabla 7 se muestra el segundo mes con los siguientes datos: fecha, programado y real (Checklist) 

 

 

 

 

01
-

ag
o-
18 

02
-

ag
o-
18 

03
-

ag
o-
18 

04
-

ag
o-
18 

05
-

ag
o-
18 

06
-

ag
o-
18 

07
-

ag
o-
18 

08
-

ag
o-
18 

09
-

ag
o-
18 

10
-

ag
o-
18 

11
-

ag
o-
18 

12
-

ag
o-
18 

13
-

ag
o-
18 

14
-

ag
o-
18 

15
-

ag
o-
18 

16
-

ag
o-
18 

17
-

ag
o-
18 

18
-

ag
o-
18 

19
-

ag
o-
18 

20
-

ag
o-
18 

21
-

ag
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Segundo Status mensual como se indica en la gráfica 4 mostrando los checklist programados contra los checklist reales. 
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En la tabla 8 se muestra el segundo mes con los siguientes datos: fecha, programado acumulado y real acumulado 

(Checklist) 
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Segundo Status mensual indicando el Programado Acumulado contra el Real Acumulado como se muestra en la gráfica 5 
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Avance Mensual ver grafica 6 
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4.4.3 Tercer Status Mensual  

 

 

 

 

En la tabla 9 se muestra el tercer mes con los siguientes datos: fecha, programado y real (Checklist) 
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Tabla 9 Tercer Status Mensual 

 

 

 

 

 



 

  

 

 

Tercer Status mensual como se indica en la gráfica 7 mostrando los checklist programados contra los checklist reales. 
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En la tabla 10 se muestra el tercer mes con los siguientes datos: fecha, programado acumulado y real acumulado 

(Checklist) 
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Tercer Status mensual indicando el Programado Acumulado contra el Real Acumulado como se muestra en la gráfica 8 
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Avance Mensual ver grafica 9 
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4.4.4 Cuarto Status Mensual  

 

 

En la tabla 11 se muestra el cuarto mes con los siguientes datos: fecha, programado y real (Checklist) 
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Cuarto Status mensual como se indica en la gráfica 10 mostrando los checklist programados contra los checklist reales. 
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En la tabla 12 se muestra el cuarto mes con los siguientes datos: fecha, programado acumulado y real acumulado 

(Checklist) 
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Cuarto Status mensual indicando el Programado Acumulado contra el Real Acumulado como se muestra en la gráfica 11 
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Avance Mensual ver grafica 12 

 

 

 

305; 87%

45; 13%

STATUS DE CHECK LIST MTTO TIPO "A"

CHECK LIST COMPLETADOS

CHECK LIST PENDIENTES

 
Grafica 12 Avance Mensual 

 

 

 

 

 



 

  

 

 

4.4.5 Quinto Status Mensual  

 

 

 

 

En la tabla 13 se muestra el quinto mes con los siguientes datos: fecha, programado y real (Checklist) 
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Tabla 13 Quinto Status Mensual. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

Quinto Status mensual como se indica en la gráfica 13 mostrando los checklist programados contra los checklist reales. 
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En la tabla 14 se muestra el quinto mes con los siguientes datos: fecha, programado acumulado y real acumulado 

(Checklist) 
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Quinto Status mensual indicando el Programado Acumulado contra el Real Acumulado como se muestra en la gráfica 14 
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Grafica 14 Quinto Status Mensual Programado Acumulado V.S. Real 
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Grafica 15 Avance Mensual 

 

 

 



 

  

 

4.5 Actividades realizadas adicionales al proyecto 

 

 Apoyo en la realización de MPI (Manufacturing Process Instructions) 

 Apoyo en la realización de SOP`s (Standard Operation Process) 

  

Fig.  21 Proceso Estándar de Operación (SOP) 



 

  

 

  

Fig.  22 .1 Proceso Estándar de Operación (SOP) 



 

  

 

  

Fig.  23 Instrucción del Proceso de Manufactura (MPI) 



 

  

 

  

Fig.  24 .1 Instrucción del Proceso de Manufactura (MPI) 



 

  

 

 

Capítulo 5: Resultados.  

 

Con la colaboración del departamento de calidad se recolectaron varios datos durante un periodo de tiempo de 4 meses, 

demostrando las fallas que ocurrían en la línea, en la zona de entrega, y a la hora de que los técnicos desarrollaran un 

mantenimiento preventivo a los moldes de inyección de plástico.  

 

5.1 Moldes inspeccionados en el mes de agosto. 
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Grafica 16 Inspección de moldes agosto del 2018 

 

 



 

  

 

Defect Qty Acc Sum

Cables mal ponchados 4 16,0% 25

Limpieza
3 28%

Pines sueltos del C1 2 36%

Caja DME floja
2 44%

Tubo dañado
2 52%

Conector Golpeado
2 60%

Conector del hot runner 

dañado 1 64%

Resortes quebrados 1 68%

Resortes de diferente 

longitud 1 72%

Resortes quebrados 1 76%

Conector del hot runner 

dañado
1 80%

pines sumidos 1 84%

Ajuste de levas 1 88%

Grasa contaminada 1 92%

Actualizar fechador
1 96%

Falta de puente rapido 1 100%  

 

Tabla 15 Fallas mes de agosto del 2018 
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Grafica 17 Fallas en Mantenimiento agosto del 2018 

 

 

 

 



 

  

 

5.2 Moldes inspeccionados en el mes de septiembre. 

 

 

 

Grafica 18 Inspección de moldes septiembre del 2018 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 16 Fallas mes de septiembre del 2018 



 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Grafica 19 Fallas en Mantenimiento septiembre del 2018 



 

  

 

 

5.3 Moldes inspeccionados en el mes de octubre. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Grafica 20 Inspección de moldes octubre del 2018 



 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 17 Fallas del mes de octubre del 2018 



 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Grafica 21 Fallas en Mantenimiento octubre del 2018 



 

  

 

 

5.4 Moldes inspeccionados en el mes de noviembre. 

 

 

 

10

0 0 0

16

13

15

12

15

0 0

18

17

12

10

11

0 0 0

11

14

17

11

0 0

13

0 0 0 0 00 0 0 0 0 0 0

2

0 0 0 0

1 1

0 0 0 0 0

1

0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 00 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 00 0
0

2

4

6

8

10

12

14

16

18

20

Inspección moldes con mantenimiento

MOLDES INSPECCIONADOS DE MTTO

RECHAZOS MTTO TIPO A

RECHAZOS MTTO TIPO B

RECHAZOS MTTO CORRECTIVO

 

 

Grafica 22 Inspección de moldes noviembre del 2018 

 



 

  

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 18 Fallas mes de noviembre del 2018 
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Grafica 23 Fallas en Mantenimiento noviembre del 2018 

 

 

 



 

  

 

Capítulo 6: Conclusiones.  

 

Conclusiones del proyecto.  

 

Con el Análisis trabajado durante 500 horas de residencias profesionales dentro de 

Flextronics Manufacturing, Aguascalientes S.A. De C.V. , se llegó a la conclusión de 

que se realizó un diagnóstico de uno de los problemas más comunes pero más difíciles 

de tratar y detectar el cual fue el proceso de gestión y control de mantenimiento 

preventivo en el taller mecánico dentro de la empresa, por lo cual se implementó un 

estudio ideando  posibles soluciones para mejorar esta necesidad que se tenía, logrando 

así obtener mejoras desde la primera vez de implementar estas nuevas técnicas y 

métodos obteniendo con ello como beneficio una considerable cantidad de 

mantenimientos realizados adecuadamente sin ser rechazados por la figura de calidad, 

ni provocando paros en la línea de producción ya que son listas de fácil aplicación y 

pueden ser utilizadas en cualquier fase de un proyecto o modificación de una planta. Es 

una manera adecuada de evaluar el nivel mínimo aceptable de riesgo de un determinado 

proyecto; evaluación necesaria en cualquier trabajo independientemente de sus 

características. , se logró reducir los tiempos de mantenimiento ya que al solo contar con 

los puntos críticos de cada molde, haciendo el proceso más rápido y eficaz. 

Son fundamentales para las empresas puesto que nos ayudan en la organización 

empresarial, reducción de posibles errores (generalmente humanos) y asegurar así una 

mayor seguridad de los procesos. Una simple forma de hacerlo consistiría en realizar un 

checklist para evaluar los equipos de seguridad de la empresa para así encontrar 

posibles riesgos y tomar acciones para reducirlos. En cuanto a la normativa se convierte 

en un importantísimo aliado. Por ejemplo, podemos incluir todos los requisitos exigidos 

por la legislación de nuestro país y ver así si los cumplimos o no. A la hora de pagar los 

salarios también se encuentra con más detalles los descuentos o pluses adicionales, es 

una forma de organización sencilla.  

 

 

 



 

  

 

En el caso de la empresa, se utilizan como ya hemos dicho para organizar, reducir 

errores, automatizar y resolver problemas a distancia. De la herramienta obtenemos una 

mayor productividad, eficiencia de actividades, mejora de seguridad y cumplimiento de 

la legislación vigente. 

Nos permite sistematizar los elementos de la lista y especificarlos (cantidad, horario, 

fecha, estándar de calidad… todo depende del checklist). Otra de sus virtudes es, que 

nos permite conocer el progreso del objetivo, lo que facilita la organización y en qué 

orden proceder a ejecutar las tareas. De esta forma, todas las partes de la organización 

conocerán qué deben hacer y cuándo y cómo. Al ser una herramienta tan sencilla de 

usar y comprender, se puede usar como forma de comunicación entre empresas que se 

encuentren en diferentes lugares. Así, se conseguirá que se reduzcan errores a 

distancia, estandarizar procesos y comprobar los elementos cumplidos de la lista. 

En resumen, un checklist agrupa todos los elementos que se necesitan para cumplir la 

tarea que nos hemos propuesto conseguir marcando esos elementos una vez 

completados. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

  

 

Capítulo 7: Competencias.  

 

Competencias desarrolladas y/o aplicadas.  

 

 Gestioné sistemas integrales de calidad para la mejora de los procesos, 

ejerciendo un liderazgo estratégico y un compromiso ético. 

 Apliqué habilidades directivas y de ingeniería en el diseño, apoyando al área de 

Mantenimiento correctivo particularmente en el software de SolidWorks. 

 Dirigí equipos de entrenamiento para la capacitación de nuevo personal en el área 

de plásticos. 

 Supervisé a todo el personal del taller mecánico durante un periodo de dos 

semanas, aportando nuevas estrategias de trabajo mejorando así la comunicación 

entre el personal.   

 Implemente un orden cronológico para la aplicación de checklist, basándome en 

el número de disparos con los que llega el molde al taller después de terminar 

producción. 

 Innové los checklist que tenía la empresa y diseñé nuevos formatos para aplicar 

un mejor mantenimiento preventivo a los moldes de inyección de plástico que se 

almacenan el taller mecánico para así optimizar tiempos, y evitar rechazos por 

parte de calidad. 
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Capítulo 9: Anexos.  
 

 

Presentación de propuesta para el desarrollo de checklist individuales para mantenimiento preventivo. 
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