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3. RESUMEN.  

El mantenimiento se define como un conjunto de normas y técnicas establecidas 

para la conservación de la maquinaria e instalaciones de una planta industrial, para 

que proporcione mejor rendimiento en el mayor tiempo posible. 

 

La actividades de mantenimiento eran realizadas en algunas ocasiones por los 

operarios de las maquinas; con el desarrollo de este proyecto se organiza el 

departamento de mantenimiento no solo con el fin de solucionar fallas si no 

prevenirlas, actuar antes de que se produzcan tener un mejor manejo de todas las 

fallas que se tiene en la empresa y así poder tener menos tiempos de paro en la 

misma e incluso hasta mala calidad en las piezas. 

 

En este proyecto se explicará cómo se fue realizada la organización del 

departamento de mantenimiento y las mejoras que se realizaron en el 

mantenimiento preventivo, para la mejora de producción de la empresa y también 

un mejor tiempo de vida de la maquinaria. 
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CAPITULO 2: GENERALIDADES DEL PROYECTO. 

Introducción: 

Kurota México, es una empresa  extranjera que actualmente tiene solo una planta 

aquí en Aguascalientes. 

Desde dicha entidad, la compañía japonesa fabrica componentes automotrices para 

frenos y bombas de aceite. Esta empresa le trabaja a otra importantísima delegación 

llamada BOSCH, la cual es un cliente muy estricto que exige la mejor calidad en el 

producto y que se tenga la producción que ellos piden en tiempo y forma. 

A través de este proyecto se tomaron en cuenta los procesos de, lathing, piercing y 

griding realizando estudios, análisis y así poder identificar la detección de las 

posibles causas raíz que esté generando tantos tiempos de paro de maquinaria y 

pérdida de material. 

         

 Imagen1. Griding Imagen 2. Piercing 
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6. DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA U ORGANIZACIÓN Y DEL PUESTO O ÁREA DEL TRABAJO DEL 

RESIDENTE. 

Kurota es una empresa que se encarga, de producir piezas de aluminio, fundición, 

moldeo, y anodizado, esta sucursal es la única que realiza estos procesos para la 

industria automotriz. 

 

La planta de Kurota realiza exportaciones de sus productos a Estados Unidos. En 

el estado, es proveedora de Bosch, que produce algunas piezas para modelos de 

Nissan, Honda, Toyota y próximamente para Daimler. 

Su planta se ha destacado por la tecnología de punta con la que cuentan para la 

fabricación de estas partes. 

 

Dentro de esta empresa se encuentran distintas áreas, cada una de ellas ayuda al 

acabado final de la pieza Cortadora, Cold Forging, Griding, Lathing, Piersing y 

Drilling. 

 

El Departamento de Mantenimiento se encarga de proporcionar oportuna y 

eficientemente, los servicios que requiera el Centro en materia de mantenimiento 

preventivo y correctivo a las instalaciones. 

 

 

 

 

 

Imagen3. Lathing  
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7. PROBLEMAS A RESOLVER, PRIORIZÁNDOLOS. 

En la empresa tiene un gran problema, el cual es, los tiempos de paro que hacen 

perder cantidad de producción, haciendo el análisis de cada una de las áreas estas 

fueron las siguientes tres áreas de trabajo que tienen más tiempo de paro en las 

máquinas, ya sea por un mal mantenimiento o falta de herramientas, también 

afectando a veces la calidad de las mismas. 

Piercing  

Falla Cantidad de veces 

(año) 

Total de horas de paro 

Cambio de rieles 2 11 hr 

Ajuste y zeteo de sensor 108 36 hr 

Ajuste de puentes  29 29 hr 

Ajuste de posición del 

orificio 

71 112 hr 

Falta de herramientas 48 78hr 

Figura2.Falla de piercing 

 

 

Ing. Miguel Hernández 

Staff mtto. 
Staff mtto. 

Ing. David Ovalle Ing. Francisco Cueto  

Figura 1. Organigrama 
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Figura 3.Posicion de cada falla Piercing 

Lathing 

Falla Cantidad de veces por 

año 

Total de horas de paro  

Limpieza de filtro de 

refrigerante 

120 38 hr 

Falla en la puerta  87 34 hr 

Falta de presión en la 

maquina  

68 13 hr 

Falta de herramientas  90 180 hr 

 Figura 4. Fallas de Lathing 
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Figura 5. Total de horas de paro Lathing 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Griding 

Falla Cantidad de veces al 

año 

Total de horas de paro 

Limpieza de filtros 

gusanos 

50 37 hr 

Problemas con los 

rodamientos  

80 56 hr 

Falta de herramientas  40 80 hr 

Figura 6. Fallas de Griding 
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Figura 7. Total de horas de paro griding 

 

Otro problema que se encontró en el mantenimiento de fallas fue que no se tenía 

un control adecuado de que mantenimientos se realizaban y cuánto tiempo se 

tardaban, solo eran valores aproximados entre lo que se acordaba el líder de 

producción y técnicos. 

 

 

8. JUSTIFICACIÓN: 

Kurota es una empresa nueva que trata de ser la única en Aguascalientes 

realizando lo que son pistones y válvulas, para las empresas más importantes de 

este estado. 

Para esto se necesita tener contento a cada uno de los clientes, teniendo a tiempo 

cada uno de los pedidos y con la mejora calidad en cada pieza. 

Por eso el desarrollo de este proyecto en el área de mantenimiento, se hizo un 

estudio de cada una de las áreas y cuánto tiempo se tenían parada la maquinaría a 

causa de mantenimiento, que fallas se llevaban más tiempo y que mejoras se 

pueden realizar para mejorar este problema. 
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Ya que esto no le conviene a la empresa, porque no se puede tener a tiempo el 

pedido del cliente y las máquinas pueden dar un producto con mala calidad. 

 

 

 

 

 

 

 

 

Como se puede observar son demasiadas horas que se está perdiendo bastante 

producción, con este proyecto se busca priorizar las fallas más grandes y buscar 

una solución a ellas, tener una mejor organización en este departamento y poder 

bajar por el momento un 20% del tiempo. 

9. OBJETIVOS (GENERAL Y ESPECÍFICOS)  

General. 

Minimizar la cantidad de paros y fallas en la producción, originados por la mala 

realización de mantenimiento en la maquinaria, utilizando herramientas de análisis 

para encontrar la causa raíz de cada evento y así poder cumplir el objetivo de la 
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Figura 8. Horas de paro por mes 
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empresa, que es la satisfacción del cliente y entrega a tiempo de un producto con 

calidad Premium, y al mismo tiempo, mantener cero accidentes. 

Específicos. 

 Realizar mantenimiento preventivo a la maquinaria y ver cuáles son los puntos 

a cambiar y cuáles son los que no se han realizado adecuadamente.  

 Realizar mantenimiento correctivo. 

 Con las actividades ya concluidas se espera reducir un 20% de tiempo de paro 

en la producción y tener menos perdidas de maquinaria. 

 Administrar cada uno de los elementos esenciales para el mantenimiento e 

inventarios. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

CAPÍTULO 3: MARCO TEÓRICO 

10. MARCO TEÓRICO (FUNDAMENTOS TEÓRICOS).  

Mantenimiento preventivo. 

El mantenimiento preventivo es la acción de revisar de manera sistemática y bajo 

ciertos criterios a los equipos o aparatos de cualquier tipo (mecánico, eléctrico e 

informático) para evitar averías ocasionadas por uso, desgaste o paso del tiempo. 

 

A diferencia del mantenimiento correctivo, el mantenimiento preventivo realiza 

acciones de manera proactiva en pos de disminuir problemas venideros. 
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El mantenimiento preventivo se adelanta a las averías antes de que ocurran o hace 

que sean menos graves, por lo que disminuye el gasto en reparaciones y el tiempo 

en el que los equipos dejan de estar operativos debido a las mismas. 

 

Tipos de mantenimiento preventivo. 

Existen tres tipos de mantenimientos preventivos y el conjunto de todos ellos forma 

un plan de mantenimiento; el cuál es indispensable para realizar una labor de 

mantenimiento de calidad y profesional. Estos son los tres tipos principales de 

mantenimiento preventivo: 

 

 Mantenimiento programado: Se realizan por tiempo, kilómetros u horas de 

funcionamiento. 

 Mantenimiento predictivo: Es realizado al final del período estimado máximo 

de utilización. 

 Mantenimiento de oportunidad: Se aprovecha el período en el que no se está 

utilizando el equipo para realizar el mantenimiento y evitar cortes de 

producción. 

 

 

 

Cómo ya se ha comentado anteriormente, las sumas de todos estos tipos de 

mantenimiento dan lugar al plan de mantenimiento, que es base para poder ofrecer 

un servicio de mantenimiento puntual, de calidad y rentable tanto para la empresa 

receptora como para la empresa que ofrece el servicio. 

 

Pasos que debemos de seguir para realizar un mantenimiento preventivo de 

calidad. 

1. Planteamiento de objetivos: Partiendo de que el mantenimiento preventivo 

surge a raíz de la necesidad de minimizar las acciones correctivas 

(reparaciones de averías), aumentar la vida útil del equipo y aumentar la 
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disponibilidad del equipo entre otros (también podemos añadir, reducir 

riesgos laborales, evitar pérdidas de materia prima por malos procesos). 

2. Presupuesto sobre la maquinaria, inventarios y horas de mano de obra: 

Debemos hacer un cálculo sobre la cantidad estimada de componentes, 

subcomponentes y mano de obra que necesitaremos para cubrir el 

mantenimiento de toda la maquinaria. Así podremos analizar en un futuro 

nuestra rentabilidad real y esperada. 

3. Revisión de mantenimientos previos: Tendremos que tener en cuenta la 

suma de todos los mantenimientos previos, cómo se hicieron, fechas, 

responsables y material utilizados. Si no existieron, partiremos de cero. 

4. Consulta de manuales, documentación y requisitos legales: Deberemos 

seguir la documentación oficial para realizar el mantenimiento, así como 

tenerla siempre a mano antes y durante la acción de mantenimiento. 

Además, el personal debe cumplir con las normas de prevención de riesgos 

laborales. 

5. Elección de tipo de mantenimiento y encargado de realizarla: Esta es la tarea 

más importante, ya que deberemos tener en cuenta que tipo de 

mantenimiento es el necesario y quién lo hará. Variará según el tipo de 

maquinaria, pero la persona encargada casi siempre será la misma para 

realizar los mantenimientos recurrentes. 

 



18 
 

 

Imagen 4 .Mantenimiento preventivo 

 

Mantenimiento Correctivo 

El objetivo de cualquier empresa es aumentar los niveles de productividad de las 

maquinarias para ofrecer productos dentro del tiempo de entrega estipulado y 

satisfacer a la clientela. 

 

Para que esto suceda, se debe optimizar y controlar todo el ciclo de mantenimiento. 

Esto con el fin de garantizar la seguridad de las infraestructuras. 

 

Esto se puede lograr a través de la adopción de estrategias de gestión de 

mantenimiento correctivas. 

  

Que es el mantenimiento correctivo 

 

Se trata de en un conjunto de tareas técnicas, destinadas a corregir las fallas del 

equipo que demuestren la necesidad de reparación o reemplazo. 

 

Este tipo de mantenimiento corrige los errores del equipo que dependen de la 

intervención para volver a su función inicial. Estas prácticas de mantenimiento no 

dependen de los planes de mantenimiento y, por consiguiente, la posibilidad de que 

no haya piezas de repuesto en existencia es alta. 
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Además, es posible que no encuentre ningún técnico de mantenimiento disponible 

para resolver el problema en este momento, ya que las fallas son totalmente 

imprevistas. 

 

Aunque en algunos casos es inevitable, el mantenimiento correctivo acaba teniendo 

un mayor impacto financiero en las empresas, ya que suele implicar la 

indisponibilidad prolongada del equipo. El hecho es que un porcentaje significativo 

de estas fallas puede evitarse si se aplican planes de mantenimiento preventivo. 

 

El mantenimiento correctivo suele dividirse en dos tipos: 

 

 Mantenimiento correctivo no planificado 

También conocido como impredecible se produce cuando los equipos sufren 

realmente una avería que a menudo da lugar a un tiempo de inactividad. 

 

Este mantenimiento no planificado puede ser el resultado de un fallo prematuro de 

las piezas o de la falta de supervisión del rendimiento del equipo. De cualquier 

manera, tiende a ser caótico, porque los procedimientos de reparación son de 

emergencia. 

 

 Mantenimiento correctivo planificado 

La corrección planificada, o predicha, es el tipo que se produce cuando se detecta 

una caída en el rendimiento de un equipo. Por lo tanto, las intervenciones no son de 

emergencia y pueden ser programadas. 

 

Sin embargo, mientras que la máquina funciona con un rendimiento menor, se 

pierde de dos maneras. En primer lugar, está la caída de la productividad debido al 

mal rendimiento y por último, la máquina en cuestión es virtualmente una bomba de 

tiempo, lo que significa que puede detenerse en cualquier momento. 

 

Diferencias. 

Estos dos tipos de mantenimiento velan por el correcto funcionamiento de las 

maquinarias, sin embargo poseen diferencias muy notorias, entre ellas: 

 

1. La principal diferencia entre estos dos tipos de mantenimiento es el tiempo de 

reparación del equipo o instalación. 

 

2. En el modelo de mantenimiento correctivo, la operación se realiza sólo cuando 

hay un fallo o una avería. En cambio, en el mantenimiento preventivo, el equipo 

tiene planes de mantenimiento para evitar/prevenir los fallos más complejos. 
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Imagen 5. Mantenimiento Correctivo 

 

Importancia 

 

El mantenimiento industrial es una de las actividades más importantes de una planta 

de producción. Se podría decir que dos de sus principales objetivos son: Maximizar 

su producción y operar el mayor tiempo posible y sin interrupciones. A veces este 

concepto hace que se nos olvide o se deje de lado el hecho de tener que detener, 

para revisar y mantener un equipo y/o sus instalaciones. 

 

Cuando tenemos la oportunidad de detener, debemos hacerlo de la manera más 

eficiente posible, ya que, de otra forma, esto puede traernos consecuencias graves 

a la producción y también a las personas. Un mal mantenimiento, no solo afecta la 

producción misma, sino que también a la seguridad, debido a que el tener que 

intervenir e interactuar de manera imprevista, hace que este trabajo tenga altas 

probabilidades de fallar o quedar fuera de estándar, provocando reiterados eventos 

posteriores, que hacen perder la confiabilidad del equipo y del proceso. 

 

Para nosotros es muy importante que nuestra producción esté en muy buen estado, 

ya que nosotros fabricamos pistones y componentes que se instalan no sólo en los 

vehículos japoneses, sino también en los de las empresas europeas y americanas. 
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Imagen 6. Pistones 

 

Estos pistones son usados en el cilindro maestro, los cuales generan presión 

hidráulica para la activación de los frenos. El cilindro maestro está instalado en el 

compartimiento del motor y situado en frente del asiento en frente del asiento del 

conductor. 

 

Por eso es muy importante que nuestras máquinas estén en buen estado y den una 

producción de la mejor calidad, ya que si salen con algún daño esto pude afectar al 

área de frenado del carro. 
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Lathing  Máquina 

El proceso de maquinado de una lathing 

se basa en los principios básicos de un 

torno manual, en este caso el proceso 

lo diferencia por qué las herramientas 

de corte están localizadas y ajustadas 

en una posición específica del 

herramental o torreta para el distinto 

modelo a trabajar, cumpla con las 

medidas y especificación al proveedor o 

comprador. 

 

 
Imagen7. Maquina Lathing 

 

 

 

Piercing Maquina 

El proceso conocido como piercing en 

español perforación, es el que lleva a 

cabo como fin realizar 16 orificios en el 

modelo a trabajar, ya que su parte móvil 

(tsudakoma) nos proporciona un giro 

predeterminado en división de distintos 

grados para cumplir las 

especificaciones y su segunda parte 

móvil de importancia se les conoce 

como puntas o punch estas con un 

movimiento lineal generan la 

perforación en el pistón de aluminio con 

un aceite lubricante determinado para 

poder evitar en la perforación exceso de 

rebaba y daño excesivo en las puntas. 

 

 
Imagen 8. Máquina Piercing 
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Griding Maquinaria 

 

Esta maquinaria consta de dos piedras 

abrasivas de distintas porosidades para 

dar los distintos acabados durante los 

procesos, posteriores y finales, ya que 

estás, para encontrarse con una guía y 

un ajuste de ambas piedras por 

separado, nos da como objetivo 

principal un diámetro, depende al 

proceso que se está realizando, porque 

en cuyo proceso de pistones se ocupa 

tres procesos de griding. 

 

 
Imagen 9. Máquina Griding 

 

 

SAP 

SAP ayuda a empresas y organizaciones de todos los tamaños e industrias a 

gestionar sus negocios de manera rentable, a adaptarse continuamente y a crecer 

de manera sostenible. 

 

La empresa desarrolla soluciones de software usadas por pequeñas empresas, 

compañías medianas y grandes corporaciones. Con aplicaciones estándar, 

soluciones por industria, plataformas y tecnologías, todos los procesos de negocio 

pueden mapearse y diseñarse. El software recopila y procesa datos en una única 

plataforma, desde la compra de materias primas hasta la producción y la 

satisfacción del cliente. Las soluciones de SAP se pueden instalar “on-premise” en 

las instalaciones del usuario o se pueden usar desde la nube, lo cual ayuda a las 

empresas a analizar y diseñar de manera eficiente toda la cadena de valor. Las 

soluciones de SAP también se pueden usar para crear pronósticos, como cuándo 

se debe reparar una máquina o cómo se desarrollarán los ingresos en el próximo 

semestre. 

 

Además, SAP ayuda a los clientes a vincular sin problemas los datos operativos de 

los procesos de negocio con datos de experiencia sobre factores emocionales tales 
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como la experiencia de compra y el feedback del cliente. Esto les permite a las 

empresas comprender y responder mejor a sus clientes. 

 

Este programa nos ayudó demasiado a desarrollar un mejor inventario de cada una 

de las herramientas para nuestro mantenimiento  

 
Imagen 10 .SAP 

 

 

CAPÍTULO 4: DESARROLLO 

11. PROCEDIMIENTO Y DESCRIPCIÓN DE LAS ACTIVIDADES REALIZADAS.  

 

Lo primero que se localizó en este departamento es que no avía una buena 

organización de cada uno de los mantenimientos que se les daba a las máquinas, 

por ejemplo, quien estaba dando el mantenimiento, en que máquina se estaba 

llevando a cabo, cuánto tiempo se tardaba en ello y si había utilizado una 

herramienta o refacción, para esto se implementó un reporte de mantenimiento que 

ayudaría a obtener toda esta información guardada y organizada. 
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Reporte de mantenimiento 

 

Es un formato de mantenimiento en el cual se explica detalladamente lo que se hizo 

en la máquina y cuál fue el motivo de paro, ya que no se llevaba a cabo un chequeo 

exacto de lo que se hacía en cada mantenimiento, por lo que tampoco se tenía una 

organización adecuada de cada herramienta que faltaba en cada mantenimiento, 

tampoco se tenía claro si la falla fue por un mantenimiento preventivo mal realizado 

o por culpa del operador, y a veces eso causaba mucho tiempo de paro en las 

máquinas. 

 

Los reportes que implante para la mejor organización del mantenimiento llevan la 

siguiente información: 

 

1-. Apartado uno: Descripción de la falla, firma del que recibió el reporte, hora de 

inicio, hora cuando se terminó el mantenimiento y firma del responsable de la 

máquina. 

 
Imagen 11. Primer apartado de Reporte 

 

 

2-.Apartado dos: En el segundo apartado, lleva el nombre de quien está solicitando 

el mantenimiento, fecha de cuando lo solicita, hora en la que se paró la máquina, 

turno en el que se originó la falla, máquina que necesita el mantenimiento y si es 

urgente el mantenimiento o no. 

 

 
Imagen 12. Aparatado dos reporte 

  

3-.Apartado tres: En este apartado se pone la persona que llevara a cabo el 

mantenimiento, la hora en la que empezó a atender la falla, a qué hora termino y si 

utilizo o necesita una refacción. 
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Imagen 13. Apartado tres reporte 

 

  

4-.Apartado cuatro: Firma de las autoridades. 

 
Imagen14. Apartado cuatro reporte  

 

 

Después que se implementó este reporte de mantenimiento se registraba cada uno 

de estos en un documento de Excel el cual tiene un apartado para cada máquina, 

como anterior mente se mostró el mismo reporte te da la información de la máquina 

a la que se le hizo algún mantenimiento solamente es cuestión de buscar el 

apartado en el documento y vaciar la información. 
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Imagen 15. Cortadora 1 

 

 
Imagen 16. Cold Forging Vs 
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Imagen 17. Griding-01 a Griding -011 

 

 

 

 
 

Imagen 18. Lathing-01 hasta la Lathing-43 

 

 

 

 

 



29 
 

 
Imagen 19. Piercing-01 hasta Piercing-20 

 

Análisis de fallas. 
 

Después de esto se le hizo un análisis de cada una de las fallas desde los primeros 

meses hasta el mes de hoy, y poder saber cuáles fallas eran más frecuentes, que 

mejoras podemos realizar desde el mantenimiento preventivo y dejar en claro por 

qué es importante llevar un inventario de cada una de las herramientas.  

 

Área de piercing: 

 

 
Figura2.Falla de piercing  
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Área de Lathing: 

 

 
Figura 4. Fallas de Lathing  

 

Área de Griding: 

 

 
Figura 6. Fallas de Griding  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Fallas de Piercing análisis y mejora: 
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Cuando estuve analizando la máquina descubrí que las fallas: cambio de rieles, 

ajuste de posición del orificio y ajuste de puentes. Van agarradas de la mano, ya 

que con una mejora se puede prevenir esas tres fallas 

 

La piercing se compone de unos rieles con un carrito, el cual transporta la punta 

hacia el puente, la causa de que se esté dando tanto esta falla, es que los rieles no 

tienen una buena limpieza, puesto que no vienen incluidos en el plan de 

mantenimiento preventivo. 

 

Mejora: La mejora que propuse fue que los rieles se limpiaran cada 3 meses y que 

el cambio de los mismos fuera cada medio año. Manteniendo en buen estado los 

rieles y con mejor limpieza, no se tienen que estar ajustando a cada rato porque el 

carrito no va a tener variaciones de entrada hacia el puente, y en el puente incluye 

el orificio, así como estar revisando la concentridad del carrito para checar que no 

haya variación. 

 
Imagen 20. Rieles en mal estado 
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Imagen 21. Carrito sucio 

 

Ajuste y zeteo de sensor: Revisando la piercing nos dimos cuenta de que a veces 

por el constante uso de la máquina, llenaba demasiado de aceite la mica protectora 

del sensor, y eso, no permite que el sensor detecte la pieza, esto causa, que puedan 

hacer un doble punch en las piezas y causarle daños muy grabes a las partes 

esenciales de la máquina, como lo son él insidie, también causando pérdidas de 

material y producción. Ya que si llega afectar al inside die, se tardaría mucho más 

tiempo en volverlo a cambiar, y se tendría más tiempo de paro. 

 

Mejora: Lo que yo propuse para esta falla, fue que el plan de mantenimiento 

preventivo de esta máquina se añadiera que estos sensores se estén limpiando 

diario y así poder prevenir que al inicio de la producción suceda un accidente, 

también revisar sus rangos diarios, mientras los de las áreas de lathing descansan. 

 
Imagen 22.Pistones con doble punch  
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Imagen 23. Mica del sensor sucia 

 

 

Fallas de Lathing análisis y mejora: 

Limpieza de filtro de refrigerante: esta falla es una de las más frecuentes en estas 

máquinas, ya que al momento de analizarlas nos dimos cuenta de que, el filtro de 

refrigerante estaba dejando pasar demasiada rebaba hacia el filtro de la bomba, por 

lo que cada vez que se limpia también se tiene que purgar, pues, pierde la presión 

y no succiona el refrigerante. 

 

Mejora: Para esta falla lo que propuse, fue que entre la manguera y el filtro del 

refrigerante se pusiera una válvula unidireccional, que nos ayudara a mantener la 

presión, ya que no deja salir el refrigerante, y así ahorramos el tiempo de estarla 

purgando, solamente se limpia el filtro del refrigerante, pero ya no tienes que purgar 

la bomba. 

 
Imagen 24. Filtro de refrigerante con exceso de rebaba 
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Imagen 25. Purgación de bomba 

 

 

Falla en la puerta: En el análisis de esta falla nos dimos cuenta de que por la 

vibración de la máquina, a veces se movía los sensores de la puerta, y no 

detectaban si la puerta estaba cerrada o abierta, también puede ser que en la parte 

del cilindro de aire está demasiado sucia así provocando que la puerta se atasque. 

 

Mejora: Ya que es inevitable la vibración de la máquina, mi mejora para esta falla 

es que en el plan de mantenimiento preventivo se incluya que los sensores que 

detectan la puerta, se estén revisando cada 3 días, así también que cada que se 

vayan a revisar los sensores también se limpie el área del cilindro de aire porque 

pude tener rebaba de las piezas. 

 

 
Imagen 26. Aria del cilindro de aire sucia  
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Imagen 27. Sensor flojo por la vibración  

 

 

Falta de presión en la máquina: Esta falla era provocada por la falta de suministro 

de aceite hidráulico en la máquina, ya que todas las partes de la máquina que 

utilizan presión como lo es el chuck y la torreta se hacían demasiado lentas, 

causando así que la máquina se alarmara y no continuara con el maquinado. 

 

Mejora: Al revisar la máquina me di cuenta de que lo que causaba esta falla es que 

la bomba de aceite hidráulico ya no estaba en buen estado y tenía fugas del aceite, 

mi mejora fue cambiar la bomba por una nueva, esta bomba nueva tiene más tiempo 

de vida útil y una mejor absorción del aceite. 

 
Imagen 28. Bomba en mal estado  
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Fallas de Griding análisis y mejora: 

Limpieza de filtros gusano: Esto no sería una falla, sino una falta de incumplimiento 

de mantenimiento preventivo, ya que no se ha estado limpiando estos filtros, en el 

tiempo necesario y esto provoca que estos filtros no hagan una buena limpieza del 

refrigerante y salga con demasiada suciedad de ceniza contaminada provocando 

que las piezas tomen un color opaco. 

 

Mejora: Mi mejora para este mal mantenimiento es que cada semana se estén 

limpiando los filtros gusano, y así evitar estar los limpiando cada que la máquina 

está operando, ya que mientras esté operando no se puede hacer un buen 

mantenimiento de ellos, cada sábado que no se trabaja griding, se tienen que limpiar 

cada uno de los filtros. 

 
Imagen 29. Filtros gusano demasiado sucios 
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Imagen 30. Refrigerante con ceniza  

 

 

Problemas con los rodamientos: Este problema sucede, porque la banda 

transportadora, que guía la las piezas a la entrada de la piedra, se detiene, ya que 

es de un material muy liso y hace que la banda se deslice, en vez de moverse con 

la polea, y eso provoca mayor desgaste en los rodamientos. 

 

Mejora: Mi mejora para esto fue cambiar de las bandas que tienen de goma, por 

bandas de plástico más porosas y eso evita que los rodamientos, se estén barriendo 

constantemente. 

 
Imagen 31. Banda de goma  
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Falta de herramientas: 

 

Esta falta de herramientas, es a causa de un mal inventario, ya que no se tenía un 

orden exacto de las herramientas que se tienen, ni cuáles se van usando o qué 

herramientas se utilizan para cada máquina. 

 

Para esto se le puso un número de serie a cada herramienta, por ejemplo: 

 

Los del grupo de las A: en este grupo se tiene, todos los insertos que se utilizan 

para lathing, estos nos ayudan al maquinado del pistón. 

 
 

Imagen 32. Inventario grupo de las A 
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Grupo de las B: En este grupo se encuentran todas las herramientas, Bornig Bar, 

las cuales son de corte para el maquinado de la pieza. 

 

  

 

 
Imagen 33. Inventario grupo de las B 

 

Grupo de la C: 

En este grupo se agegaron todos los Forming bite, Forming Endmill y Forming Drill, 

estas herramientas ayudan en los cortes de la pieza. 

 

 
Imagen.Inventario Grupo de las C 

 

Grupo de las D: 

 

En este grupo se agregaron todos los Drill, que son brocas especiales para el 

taladrado de metales que ayudan a que no tenga tanta rebaba, los reamers que son 

los que ayudan con la expansión de los diámetros de la pieza y los punch que son 

las puntas que utiliza piercing para hacer los orificios alrededor de la pieza. 
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Imagen 34. Inventario grupo de las D 

 

 

 

Grupo de las E: Que son los holder son las bases donde se colocan los insertos. 

 
Imagen 35. Inventario grupo de la E 

 

Grupo de las F: 

 

En este grupo se encuentra todos los chuck, que son las herramientas que hacen 

presión para sostener la pieza y así poder empezar hacer el maquinado de ellas. 



41 
 

 
Imagen 36. Inventario grupo de la F 

 

 

Grupo de las G: 

En este grupo se encuentran todos los stoppers, son el tope el cual nos ayuda a 

dar las dimensiones a la pieza. 

 

 
Imagen 37. Inventario grupo de las G 
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Grupo de las H: 

 

En este grupo se encuentran todos los Inside die, los cuales se utilizan en las 

piercing está la base en donde el tsudakoma, deja la pieza para que las puntas 

empiecen hacer las 16 perforaciones. 

 
Imagen 38. Inventario grupo de las H 

Grupo de la I:  

En este grupo se encuentra todas las herramientas que se utilizan para el prensado 

de la materia prima. 

 
Imagen 39. Inventario del grupo de las I 
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Grupo de las R: 

En este grupo se encuentran todas las refacciones necesarias para que la máquina 

funciones, relevadores, cilindros de aire, pedales, bandas, sensores, filtros, etc. 

 

 
Imagen 40. Inventario del grupo de las R 

Mejora: Mi mejora para esto fue darle un número de serie a cada una de las 

herramientas. Utilizar el programa llamado SAP, el cual nos ayuda a tener un control 

de cuantas piezas ahí en stock y cuantas salidas se han dado de cada una de las 

herramientas. 

 

Mantenimiento Correctivo: 

 

El mantenimiento correctivo que se realizó fue en dos piercing, las cuales se 

detenían por las mismas fallas a cada momento, provocando mucho tiempo de 

perdida de producción y sacando demasiadas piezas dañadas por la falta de 

atención a las fallas. 

 

Falla: Marca en interiores en modelo especial de APB. 

 

Esta piercing estaba ocasionado marcas oscuras adentro del pistón, lo cual no 

podemos permitir, ya que puede afectar en el momento del ensamble del pistón en 

el sistema de frenado. 
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Imagen 41. Pieza con marcas en el interior 

 

Después de inspeccionar todo el mecanismo de la máquina, descubrí que el 

Tsudakoma estaba mal ajustado y esto hacía, que cuando transportara la pieza 

hacia el inside die rosara demasiado con él y eso provocaba la marca adentro de la 

pieza. 

 
Imagen 42. Tsudakoma rosando con el Inside die 
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Después de revisar que el Tsudakoma era el problema de las marcas en la pieza, 

tome la concentridad del mismo, y encontré que no estaba entre el rango de 0 a 10 

micras, esto significa que el tsudakoma está dando vueltas un poco agresivas, 

pudiendo provocar que la pieza roce con el inside die. 

 

 
Imagen 43. Ajustando la concentridad del Tsudakoma  

 

A continuación procedimos a marcar una pieza para saber en qué lado de la pieza 

se está realizando la marca, y así saber hacia qué lado tenemos que ajustar el 

tsudakoma izquierda o derecha. 
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Imagen 44. Marcación de la pieza 

 

 

El tsudakoma se ajusta desde la base con dos placas que tiene, una de lado 

izquierdo y otra en el lado derecho, como nuestra marca en la pieza, sale que el 

lado izquierdo es el que vamos a ajustar, el lado izquierdo se ajusta con la placa 

derecha tsudakoma, para que al momento de apretarla el tsudakoma se mueva 

hacia la izquierda y así ya no roce nuestra pieza en el inside die en ese lado. 

 

 
 

Imagen 45. Placa con la que ajustamos Tsudakoma 

 



47 
 

Ajustamos el tusdakoma hacia la izquierda, revisamos manualmente que nuestra 

pieza ya no este rosando con el inside die, y no salga ninguna maraca en ella. 

 

Fallas: Ajuste de perforaciones 

 

En esta falla nuestra piercing está haciendo nuestras perforaciones con una mala 

ubicación. 

Lo primero que realizamos fue revisar nuestra pieza con el micrómetro, y así poder 

saber por cuantos mm se está pasando la perforación, nuestro rango normal debe 

ser entre 33.33 y 33.37. 

 

 
Imagen 46. Chequeo de orificio 

 

Como pueden observar las micras están por encima de los que debe estar la 

distancia del orificio, esto quiere decir que nuestra perforación está muy abajo. 

 

Para esto lo primero que realizamos fue quitar la placa que se encuentra a un 

costado del carrito de las puntas. 
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Imagen 47. Extracción de la placa lateral de la puntas 

 
Imagen 48. Placa lateral 

 

Para hacer que nuestra punta se mueva más a la derecha, y así la perforación no 

esté tan abajo, fue poner unas lainas, que son una lámina de aluminio con cierto 

grosor que nos ayuda a darle más relieve en donde se coloquen. 
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Imagen 49. Grosor de Lainas que utilizamos 

 

Se utilizó esta medida de lainas para compensar, los mm que se está pasando el 

orificio, se colocan en la parte de arriba de la placa, para que al momento que 

atornilles la placa en la parte de arriba haga presión en el carrito de la punta y eso 

haga que se mueva hacia la izquierda. 

 

 
Imagen 50. Lainas colocadas 

Después de realizar esto con las dos puntas, se volvió a realizar otra pieza para 

ver si ya estaban en la distancia correcta las perforaciones 
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CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

 

Cronograma de actividades 

Actividades Agosto Septiembre Octubre Noviembre Diciembre 

Introducción a 

inventarios 

     

Análisis 

Mantenimiento 

preventivo 

     

Administración de 

Inventario 

     

Aplicación de mejora 

al mantenimiento  

preventivo 

     

Mantenimiento 

correctivo 

     

Figura 9. Cronograma de actividades 
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CAPÍTULO 5: RESULTADOS 

12. RESULTADOS 

El resultado en las mejoras del mantenimiento preventivo fueron muy satisfactorias, 

ya que mediante fueron aplicadas, se redujo demasiado el tiempo de paro en las 

máquina. 

 

Cabe resaltar que los resultados de este proyecto fueron, registrados y analizados 

por el departamento de mantenimiento y así poder realizar un mejora.  

 

 

Mejora en las fallas de piercing: 

 

Para cambio de rieles, ajuste de puentes y ajuste de posición del orificio, se propusó 

la mejora de limpieza de los rieles cada 3 meses y su cambio cada año y checar la 

concentridad del carrito. 

 

 
Imagen 51. Limpieza de los rieles y cambio 
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Imagen 52. Chequeo de Concentridad del carrito 

 

 
Imagen 53. Limpieza realizada 
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Ajuste y zeteo de sensores: 

 

Para esto propusé que los sensores se estuvieran checando diario, y se tuviera 

una limpieza también diaria de ellos. 

 

 
Figura 10. Hoja de checo diario de sensores 

 
Figura 11. Hoja de chequeo de sensores ultimo día del mes  
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Imagen 54. Chequeo de detección de pieza 

 

 

 

Mejoras en las fallas de Lathing: 

 

Limpieza de filtro de refrigerante: 

La mejora para esta falla fue poner una válvula unidireccional, la cual nos ayudará, 

ahorrarnos en el tiempo de la purgación de bomba. 
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Imagen 55. Válvula ya colocada 

 

Falla en la puerta: 

La mejora para esto fue que se tuviera una limpieza y un checo del sensor de la 

puerta cada tercer día, y así evitar fallas más fuertes en el futuro. 

 

 
Figura 12. Registro del chequeo de la puerta 
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Falta de presión de la máquina: 

Para esto se dio la mejora de cambiar la bomba de aceite hidráulico por una con, 

mejor absorción de aceite y más tiempo de vida útil. 

 

 
Imagen 56. Bomba ya instalada 
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Mejora en las fallas de griding: 

 

Limpieza de filtro gusano:  

Para esto se propuso que estos filtros se estuvieran limpiando cada semana, y así 

estar evitando que el refrigerante tenga residuos de ceniza. 

 

 
Imagen 57. Filtros limpios 

 
Imagen 59. Refrigerante limpio 
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Problemas con los rodamientos: 

Para este problema la mejora fue cambiar de banda transportadora, porque la banda 

con la que se contaba era de un material muy liso que hacía que se dañaran los 

rodamientos y no avanzaran. 

 

 
Imagen 60. Banda trasportadora cambiada 
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Falta de herramientas: 

Para esto se propuso utilizar el programa llamado SAP, así poder tener un mejor 

inventariado de todas las herramientas, a continuación se mostrará donde ya se 

tiene las herramientas dadas de alta en el programa junto con la cantidad que se 

encuentra en físico. 

 

 
Imagen 61. Grupo A registrado 

 
Imagen 62. Grupo B registrado 
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Imagen 63. Grupo C registrado  

 
Imagen 64. Grupo D registrado 
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Imagen 65. Grupo E registrado 

 
Imagen 66. Grupo F registrado 
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Imagen 67. Grupo G registrado 

 
Imagen 68. Grupo H registrado 
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Imagen 69. Grupo I registrado 

 

 
Imagen 70. Grupo R registrado 
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Mantenimiento correctivo 

 

Marcas interiores en modelo especial de APB: 

Como se explicó anteriormente las piezas salían con unas marcas interiores, a 

continuación, se mostrará la pieza ya lista sin ninguna marca, después de todo el 

proceso que se explicó anteriormente. 

 

 
Imagen 71. Pieza APB sin marcas 
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Ajuste de perforación: 

Después de realizar todo el mantenimiento correctivo que ya se explicó 

anteriormente, se realizó una pieza nueva, se midió la ubicación de las 

perforaciones, quedando así justo en el rango. 

 

 

 

 
Imagen 72. Pistón en  el Rango 

 

 

Por último, se realizó un análisis, de cuánto tiempo de paro hubo en noviembre, 

que fue cuando se empezó aplicar las mejoras del mantenimiento, y se obtuvo un 

resultado demasiado satisfactorio, comparándolo con los demás meses. 
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Figura 13. Horas de paro final 

 

 

CAPÍTULO 6: CONCLUSIONES 

13. CONCLUSIONES DEL PROYECTO 

En el presente documento se desarrolló la implementación de mejoras del 

mantenimiento, y así poder mejorar la producción y calidad de pistones en la 

empresa, ya que se tenía demasiado tiempo de paro en las máquinas. 

 

Para poderse llevar a cabo este proyecto, se analizó toda la información que se 

tenía desde inicio de año, y así poder crear las gráficas que se le presentaron sobre 

las fallas más frecuentes, y poder ser más certeros en las causas raíz que 

ocasionaba tanto tiempo de paro. Después se analizaba cada falla, y se proponía 

una mejora para cada una. 

 

Atacando cada una de estas fallas se cumplió el objetivo, bajando más de un 20 % 

el tiempo de paro, comparándolo con los otros meses que eran entre 25 y 30 horas 

de paro, en este último mes que se aplicó las mejoras tan solo hubo 18 horas de 

paro. 
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CAPÍTULO 7: COMPETENCIAS DESARROLLADAS 

14. COMPETENCIAS DESARROLLADAS Y/O APLICADAS.  

A largo de mi desarrollo en el Instituto Tecnológico de Pabellón de Arteaga se me 

ha permitido adquirir varios conocimientos, que he podido desarrollar en mi vida 

laboral, habilidades, como conocimiento en mecanismos, sistemas hidráulicos, 

herramienta, sistemas de calidad, administración y conocer los tipos de 

mantenimientos que se realizan en las máquinas, que fueron fundamentales para la 

elaboración de este proyecto. 

 

Los sistemas de mantenimiento preventivo son aplicables a cualquier organización, 

y surge como necesidad de adelantarse a las fallas para evitar sobre costos por 

paro de maquinarias, incumplimiento en la entrega y daños graves en los 

componentes de la maquinaria. 

 

Sin los conocimientos ya mencionados no se podría, haber llegado a los resultados 

finales, los cuales fueron demasiado satisfactorios para la empresa. 

 

 

CAPÍTULO 8: FUENTES DE INFORMACIÓN 

15. FUENTES DE INFORMACIÓN 

-El mantenimiento: Fuente de beneficios Autor: Jean-Paul Souris 

 

-Sistemas de accionamiento hidráulico teoría Autor: Guillermo.N.Aries 

 

-Manuales Takisawa  

 

-Gestión de inventario Autor: MARGUE 
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CAPÍTULO 9: ANEXOS 

17. ANEXOS  
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