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| Resumen. 

La empresa PROSIC dentro de su proceso de mejora continua, la empresa desarrolla una 

forma de implementar un programa de mantenimiento total a las plataformas de elevación, 

como complemento para prolongar la vida útil de las plataformas, así como llevar un control 

estricto de programación de mantenimiento, con el fin de reducir fallas y reparaciones en 

obra. 

La empresa debe contar en el taller con manuales impresos, un libro de bitácoras para así 

sacar un promedio de que herramientas y materiales se ocupan más para que considere 

que tan costeable sea tener dos de esas herramientas para así no entorpecer el trabajo de 

los técnicos y reducir tiempos de mantenimientos preventivos. 

Para cubrir la necesidad se lleva a cabo el desarrollo de una planeación para un programa 

de mantenimiento preventivo y total de los equipos de elevación, así como de la ejecución 

de los mismos, es aquí donde desarrollo mi proyecto: Proyecto  denominado “Iron Man”, 

consiste en la puesta en marcha de equipos de elevación con severos daños por el trabajo 

al cual fueron sometidos, equipos los cuales implementan estrictas medidas de seguridad, 

amplia tecnología en desempeño y rendimiento, las cuales involucran sistemas, hidráulicos, 

neumáticos, electrohidráulicos, eléctricos, electrónicos, de control, parametrización y 

programación de tarjetas de control. 

Para esto se requiere fijar puntos a seguir, indispensables para una correcta aplicación y 

desarrollo tales como: 

Inventario de equipos, identificar las plataformas de elevación las cuales no cuentan con 

fecha próxima de mantenimiento. 

Identificar los equipos que sufrieron un mal uso de operación y cuentan con daños severos 

los cuales requieran de refacciones especiales. 

Analizar los tipos de mantenimiento y las refacciones que se requieran para habilitar un 

equipo para así determinar el estatus técnico del equipo y clasificar que tan costeable es 

invertirle a un equipo en refaccionamiento, pintura, además de horas hombre.   
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| Generalidades del proyecto 

Introducción 

El proyecto Iron Man está diseñado para realizar overhaul (Una revisión, inspección, 

reparación o reconstrucción exhaustiva para repararlo a un estado óptimo o para 

incorporarán mejoras significativas. Puede implementarse a maquinaria, sistemas o incluso 

organizaciones, implica desarmar algo, inspeccionar sus componentes y luego volver a 

ensamblarlo, con reparaciones o reemplazos según sean necesarios. ) a equipos en 

condiciones críticas y así poder incorporar a renta  equipos dañados que fueron afectados 

severamente durante su estancia en obra, las cuales pueden presentar daños en frenos, en 

Hub´s, pistones, baterías, bomba de aceite, en tarjetas, can bus y en las calibraciones o 

ajustes de parámetros, con funciones erráticas, se realiza un levantamiento de todas las 

refacciones que se requieren y se determina si el equipo es apto para ponerlo a renta, para 

asignarlo a subasta o desensamblar la máquina para poder habilitar otros equipos. 

Se requiere que se realice un levantamiento y puesta en marcha de los equipos en un tiempo 

muy breve ya que el periodo de entrega de las refacciones por el proveedor suele ser muy 

prolongado. 

El establecimiento de este plan de acción contara con el despliegue de la siguiente 

estructura: 

Planeación: 

• Establecimiento de competencias, aptitudes y habilidades del área de mantenimiento 

para pertenecer al proyecto IRON MAN. 

• Capacitación. 

• Levantamiento de requerimiento de refacciones. 

• Determinación subasta y corte conforme al diagnóstico y costo beneficio. 

• Determinación de limitaciones. 

Organización: 

• Programación de tiempos y entregables. 

• Programación de arribo de refacciones. 
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| 
• Asignación de actividades y unidades personal de mantenimiento. 

• Estructuración y seguimiento de proceso. 

• Determinación delimitación en puesta en marcha. 

• Soporte documental. 

• Seguimiento de avances. 

• Puesta en marcha. 

Dirección: 

• Detección de desviaciones. 

• Ajustes a divisiones. 

• Seguimiento a tiempos en cronograma. 

Control: 

• Análisis costo beneficio. 

• Análisis de resultado.  
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| 1. Descripción de la empresa 

 

PROSIC es una empresa 100% mexicana dedicada a la asesoría, renta y venta de equipos 

de elevación, carga, energía y eventos con cobertura nacional, respaldados por un equipo 

técnico especialista y una amplia gama de soluciones para todo tipo de proyectos. 

Ha sido convergido en un socio estratégico en el ramo de elevación, con equipo técnico 

altamente capacitado el cual es un respaldo, manteniendo la maquinaria en óptimas 

condiciones para su funcionamiento, permitiendo a los clientes realizar su trabajo con 

seguridad evitando riesgos, disminuyendo costos y en el menor tiempo posible, además de 

tener el respaldo de haber trabajado con las mejores empresas en México. 

Se cuenta con un amplio inventario de maquinaria de elevación desde equipos con 20 hasta 

185 de pies de altura, de funcionamiento eléctrico y de combustión de las mejores marcas 

disponibles en el mercado. 

COBERTURA NACIONAL 

Con 15 sucursales en toda la república mexicana, preparados para atender y dar servicio 

en todo el territorio nacional, esto nos permite disminuir costos y dar un valor agregado a 

nuestros clientes. 
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| 1.1.1 Ubicación de la empresa 

Autopista Querétaro - México 64, Texcacoa, 54605 Tepotzotlán, Méx. 

Dirección de la empresa en Google Maps: 

https://www.google.com/maps/place/PROSIC+Tepotzotl%C3%A1n/@19.7088667,-
99.206843,3a,75y,90t/data=!3m8!1e2!3m6!1sAF1QipPIu-
CpAC5xdEgXbrKPnMFvcpKHvstd8DskTWqx!2e10!3e12!6shttps:%2F%2Flh5.googleuserc
ontent.com%2Fp%2FAF1QipPIu-CpAC5xdEgXbrKPnMFvcpKHvstd8DskTWqx%3Dw203-
h270-k-
no!7i2448!8i3264!4m5!3m4!1s0x85d21e1cc86f61e7:0x22b0a92faee8b321!8m2!3d19.7088
667!4d-99.206843# 
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| 1.1.2 Misión 

Somos un equipo de trabajo de alta competencia, que genera y brinda soluciones efectivas 

para satisfacer las necesidades de nuestros clientes. 

1.1.3 Visión 

Consolidados como la empresa líder en la renta de maquinaria, proporcionando un servicio 

de calidad total en todas nuestras actividades logrando ser la mejor opción para el cliente. 

1.1.4 Nuestros valores 

Objetividad. 

Productividad. 

Puntualidad. 

Profesionalismo. 

Compromiso. 

Fidelidad. 

Honestidad. 

Responsabilidad. 

1.2 Problemas a resolver 

Se requiere atacar los siguientes puntos de manera estratégica: 

• Desarrollar una técnica de mantenimiento preventivo efectiva. 

• Reducir los tiempos de diagnóstico. 

• Reducir los tiempos de reparaciones. 

• Reducir tiempos de puesta en marcha de equipos. 

• Capacitar oportunamente a los técnicos para un desempeño más efectivo. 

• Reducir las fallas en obra. 

• Incrementar la efectividad en el personal de mantenimiento. 

Ya que la empresa PROSIC, a nivel nacional cuenta con sucursales en los principales 

estados de la república, y con relación con las principales empresas del país, las cuales 

brindan servicio como proveedores a otras empresas, generando así una amplia cobertura, 

laboral, al tener un amplio inventario de equipos con una amplia variedad de modelos en su 
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| catálogo, requiere de técnicos preparados con mucha iniciativa para brindar soporte y 

asistencia a estos equipos.   

1.3 Objetivos del proyecto “iron man”. 

Reactivar la maquinaria que se encuentra detenida en servicio con más de 365 días 

mediante la asignación de máquinas dañadas a diferentes encargados con las aptitudes y 

conocimiento para la habilitación de los mismos, así como los requerimientos de refacciones 

necesarias, para obtener el 10% de mantenimiento a nivel nacional, logrando tener activo 

para renta un total de 1088 equipos lo cual pueda permitir una ocupación de 80% a nivel 

nacional superando la actual de 62.8% para el fin de año 2022. 

1.3.1 Objetivo general. 

• Habilitar un equipo en el menor tiempo posible. 

• Contar con un inventario confiable en disponibilidad. 

• Contar con personal capacitado. 

1.3.2 Objetivo específico. 

• Reparar equipos de elevación para reducir costos en refaccionamiento, perdida de 

cobro de días de renta por fallas. 

• Desarrollar un plan de mantenimiento total que garantice la confiabilidad de los 

equipos disponibles para renta. 

• Establecer una planeación de mantenimiento total periódico para la detección 

oportuna de fallas correctivas en obra. 

1.4 Justificación. 

Al ser PROSIC una empresa rentera, cada día que un equipo se encuentra detenido en 

mantenimiento equivale a perdida de ingreso para la compañía.  Basado en el día a día en 

el área de mantenimiento y analizando los diferentes procesos en los que me encuentro 

inmerso  en el área de mantenimiento se detecta una pérdida económica muy significativa 

causada por toda la maquinaria que se encuentra detenida por fallas, falta de mano de obra 

especializada y refacciones, punto que está siendo un foco rojo para la organización y por 

lo cual la misma está realizando estrategias para la resolutiva de este problema.                                               
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| Razón por la cual  es necesario colaborar como miembro del equipo de mantenimiento y 

formar parte del proyecto Iron Man  en el cual se realizará la reestructuración de toda  

máquina detenida por más de 365 días en mantenimiento la cual estará a mi cargo y 

demandará de mis conocimientos en mecánica, hidráulica, eléctrica, electrónica, neumática, 

mecatrónica, control así como el manejo del segundo idioma, ingles técnico para 

interpretación y aplicación de diagramas ya que se habilitan todos los sistemas del equipo 

JLG E400AJPN que son los siguientes: contactares, frenos, transmisión, canbus, sistema 

hidráulico. En base a todo lo anterior y la necesidad de habilitación de estos activos, la 

organización me proveerá de material, información, capacitación, y lo necesario para el logro 

de la habilitación del equipo y a su vez el soporte documental para la estructuración del 

presente proyecto. 

2. Marco teórico 

2.1 Teoría del mantenimiento 
Antes de realizar cualquier tipo de clasificación o descripción de los tipos de mantenimiento, 

es muy importante saber realmente lo que es el Mantenimiento y su diferencia con lo que 

se conoce como Mantenibilidad o Capacidad de Mantenimiento, las cuales se prestan en 

muchas ocasiones a confusión por parte del personal de una empresa. 

Mantenimiento se define como la disciplina cuya finalidad consiste en mantener las 

máquinas y el equipo en un estado de operación, lo que incluye servicio, pruebas, 

inspecciones visuales, ajustes, reemplazo, reinstalación, calibración, reparación y 

reconstrucción. Principalmente se basa en el desarrollo de conceptos, criterios y técnicas 

requeridas para el mantenimiento, proporcionando una guía de políticas o criterios para 

toma de decisiones en la administración y aplicación de programas de mantenimiento. 

Mantenibilidad es esta característica se refiere principalmente a las propiedades de diseño, 

análisis, predicción y demostración, que ayudan a determinar la efectividad con la que un 

equipo puede ser mantenido o restaurado para estar en condiciones de uso u operación. La 

mantenibilidad es conocida como la capacidad para restaurar efectivamente un producto. 

Principalmente el mantenimiento puede ser aplicado de 4 formas: 
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| 1. Mantenimiento Correctivo. 

2. Mantenimiento Preventivo. 

3. Mantenimiento Predictivo. 

4.        Mantenimiento total. 

Algunas fuentes manejan otras alternativas de mantenimiento, pero principalmente estos 

mencionados anteriormente, forman las raíces de los diferentes tipos de mantenimiento 

manejados en las demás áreas más específicas. 

2.2 Finalidad del mantenimiento 

De los diferentes tipos o variaciones del mantenimiento se nombrarán y definirán las más 

importantes para posteriormente analizar específicamente el Mantenimiento Preventivo 

únicamente. 

Mantenimiento Correctivo: Mantenimiento realizado sin un plan de actividades, ni 

actividades de reparación. Es resultado de la falla o deficiencias. 

Mantenimiento No Programado: Mantenimiento de emergencia con actividad correctiva, 

para restaurar un sistema o elemento dejándolo en condiciones de operación (este puede 

ser durante su estancia en obra). 

Mantenimiento en Condiciones: Inspecciones de las características que cuentan con un alto 

riesgo de falla, además de aplicación del mantenimiento preventivo después de la alerta de 

riesgo, pero antes de la falla total. 

Mantenimiento Preventivo: Realizar actividades con la finalidad de mantener un elemento 

en una condición específica de operación, por medio de una inspección sistemática, 

detección y prevención de la falla inminente. 

Mantenimiento Programado: Acciones previamente planeadas para mantener un elemento 

en una condición específica de operación. 

2.3 Objetivos del mantenimiento 

El levantamiento es la etapa del proyecto “Iron Man” que se encarga de hacer una revisión 

profunda del equipo parqueado, detectar las partes más dañadas del equipo son vitales para 
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| poder hacer la solicitud del refaccionamiento necesario, todo el proceso debe estar enfocado 

a cumplir ciertos criterios. Mejorar la disponibilidad de las herramientas, mejorar la 

disponibilidad del refaccionamiento necesario ya que la solicitud se hiciera previa, reducir 

las fallas en obra, reparar las fallas en el menor tiempo posible, maximizar la disponibilidad 

de los equipos, eliminar la detención de máquinas por la falta de refaccionamiento. 

2.4 Ventajas del mantenimiento al equipo de elevación 

Al realizar mantenimiento preventivo a los equipos se detectan las partes móviles mecánicas 

con carga de fricción, que más se deterioran y así se tiene un programa de reparación 

oportuno ya que se previenen las refacciones que se van a requerir en un futuro no muy 

lejano para así no detener tanto tiempo un equipo por una reparación. 

• Garantiza un trabajo seguro. 

• Los operarios trabajan con mayor comodidad y en condiciones de seguridad. 

• La empresa cuenta con la tranquilidad de un buen funcionamiento sin interrupciones. 

• La producción es óptima, sin imprevistos que retrasen los trabajos o plazos de 

entrega. 

• La empresa cumple con la normativa vigente y evita posibles sanciones. 

• Los clientes se sienten satisfechos y aumenta su confianza en la empresa. 

• Los sobrecostes provocados por averías y reparaciones se reducen drásticamente. 

• El manual de uso del fabricante determina la frecuencia del mantenimiento, el 

diagnóstico y la sustitución de componentes. 

 

2.5 Estrategias de mantenimiento 

Un equipo de elevación tiene un costo  de adquisición muy elevado, el cual el fabricante que 

en esta ocasión es JLG ofrece como un equipo libre de mantenimiento, es decir, que no 

requiere mantenimientos preventivos frecuentemente, y los mantenimientos correctivos se 

originan por errores en la operación, capaz de soportar el uso para el cual fue diseñado, 

razón por la que el mantenimiento preventivo es más eficiente en menor tiempo, para así 

poder poner en disponibilidad de renta el equipo, lo más pronto posible garantizando que el 
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| cliente adquiera un equipo seguro, funcional eficiente, en armonía con el medio ambiente, 

ya que no librera desechos contaminantes por ser eléctrico. 

Dado que los equipos son multipropósito los cliente suelen someter a la maquinaria a la 

máxima capacidad, ocasionando severos daños, los cuales suelen presentarse de manera 

conjunta y en cadena, lo que vuelve complejo repararlo de inmediato y ponerlo a disposición 

para renta en un  lapso de tiempo corto, ya que las refacciones son de igual forma de costo 

elevado, una vez que el equipo pasa más de 20 días, se le toman piezas para habilitar otros 

equipos, pasando 100 días se vuelve en extremo complicado, ponerlo en circulación. 

Una vez pasado 200 días el equipo ya le fue tomado gran parte de las refacciones para 

habilitar otras máquinas, las cuales suelen ser refacciones especiales, como lo es un sensor 

de presión, baterías, cargador, joystick, pistón de dirección, módulos de poder, motores, 

frenos, HUB´S, módulos de control, mangueras del sistema hidráulico, llantas, toglet switch, 

etc. 

Para los 300 días de estar en stock el equipo ya no se considera como un activo, se 

considera un pasivo que está generando pérdidas por que no se renta y por qué ocupa un 

lugar en el taller de mantenimiento que podría ocuparse en equipos que si operan 

correctamente. 

Una vez que el equipo cumplió el año de haber sido parqueado, se considera severamente 

el estatus del equipo y determinar si es costeable para raparlo y ponerlo en renta de nuevo 

o ponerlo en subasta. 

Para eso se diseñó el proyecto: Iron Man, el cual se enfoca en hacer un levantamiento de 

refacciones faltantes para habilitarlo y así determinar costos, para elegir cual es el estatus 

de ese equipo, una vez que se decide que es costeable habilitarlo para volver a rentarlo, se 

trabaja acorde al cronograma de actividades para darle seguimiento al proceso de puesta 

en marcha de dicho equipo. 

Durante este proceso el técnico conoce a detalle los componentes del equipo de elevación, 

su función, calibración, ajustes de parámetros, preparación de un equipo para que apruebe 

la certificación, operación del equipo y como dichas actividades se realizan conforme al 
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| manual de funcionamiento, el cual da por hecho que se cuentan con conocimientos de 

electrónica, hidráulica, control, comunicación y un nivel de inglés medio, poniendo a prueba 

al técnico para poner en práctica toda la teoría en su estancia académica. 

Lo siguiente garantiza que el técnico podrá detectar las fallas de carácter correctivo de un 

equipo, de inmediato y con diagnósticos más certeros. 

2.6 Mantenimiento correctivo 

El mantenimiento correctivo consiste en la reparación o el reemplazo del componente del 

sistema que este ocasionando fallos. 

Dependiendo de cómo se plantee el mantenimiento del sistema, a la hora de aplicar el 

mantenimiento correctivo, se puede actuar de maneras distintas: 

Corrección a plazo fijo: en base a los resultados de mantenimiento predictivo, y a      las 

recomendaciones del fabricante, se fija un periodo de vida útil para todos de los    

componentes del sistema y se reemplazan cuando lo completan, aunque aún no hayan dado 

fallos. 

Corrección a plazo variable; en base a resultados de los mantenimientos                      

predictivos y preventivos se opta por reemplazar o no el componente. 

El mantenimiento correctivo en los equipos de elevación se vuelven muy comunes o 

frecuentemente durante su arrendamiento, es decir durante su estancia en obra ya que 

solamente el operador se encarga de usarla pero no de revisar el estatus interno de los 

equipos, por ello es importante un plan de mantenimiento programado para reducir los altos 

costos del mantenimiento en obra ya que al acudir a reparar en obra se requiere de adquirir 

refacciones o componentes con los proveedores locales y algunos manejas costos muy 

elevados, pero dado el estatus de la máquina y que el arrendador no puede detener sus 

actividades por cumplir los tiempos de entrega de la obra con sus clientes, no queda otra 

opción más que adquirir el refaccionamiento y reparar los equipos en el momento, por lo 

que se enfoca el programa de mantenimiento más efectivo durante la estancia de los 

equipos en el taller. 
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| 2.7 Consecuencias del mantenimiento correctivo. 

Las consecuencias del mantenimiento correctivo se ven más reflejadas al cliente arrendador 

del equipo de elevación ya que se ve perjudicado en los siguientes aspectos: 

• Detiene labores hasta que arriba el técnico a reparar el equipo. 

• Se ven reducidas las horas laborales efectivas. 

• Se incrementan los tiempos muertos. 

• Se extiende el tiempo de entrega o de término de la obra. 

Las consecuencias del mantenimiento correctivo para la empresa se ven reflejados en: 

• Tiempo de entrega del equipo. 

• Disponibilidad de equipos. 

• Costos elevados de reparación. 

• Se pierden días de renta ya que el cliente se le hace un ajuste en su cobro. 

2.8 Tipos de mantenimiento correctivo. 

Mantenimiento en Condiciones Inspecciones de las características que cuentan con un 

alto riesgo de falla, además de aplicación del mantenimiento preventivo después de la alerta 

de riesgo, pero antes de la falla total. 

Mantenimiento Programado Acciones previamente planeadas para mantener un elemento 

en una condición específica de operación. 

Estos mantenimientos pueden suceder durante obra y si es detectado oportunamente en la 

sucursal. 

2.9 Operaciones en el mantenimiento correctivo. 

Para poner un equipo como disponible de inmediato se requiere de una exhaustiva revisión 

del equipo  y diagnóstico del equipo de elevación basado al reporte del operador y lo que 

se visualiza en la máquina,  se procede con la detección de la falla, solicitar los permisos,  

solicitar el refaccionamiento, de ser necesario se hace una reparación provisional, se habilita 

el equipo después se solicita la refacción para raparla o se toma la refacción de otro equipo 

que esté funcionando correctamente para la puesta en marcha del equipo,  lo cual repercute 
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| en el estatus del equipo ya que cuando tiene tantas reparaciones provisionales el equipo 

tiende a tener más sectores que requieren atención lo cual deja de ser factible invertirle ya 

que solo tendría un periodo de vita útil muy corta para estar en renta. 

Por eso es importante detectar las fallas o los componentes próximos a fallar del equipo 

durante su estancia en el taller de mantenimiento de la sucursal, para reducir el número de 

equipos en reta con problemas severos próximos a parecer dado la demanda de trabajo que 

suele llevar el equipo durante su estancia en la obra con el cliente. 

Este puede ser uno de los indicadores del mantenimiento más utilizados, ayuda a dar una 

mejor percepción de la capacidad de realización y de mantenimiento de un proceso. Al 

realizar la compra de nuevo equipo, debemos de tener mucho cuidado para poder 

determinar bien el posible tiempo de operación de la máquina. 

Disponibilidad = Posible tiempo de operación / Tiempo de reparación. 

Posible tiempo de operación. 

Se debe resaltar que es muy importante la forma en la que se calculan estos tiempos, pues 

debido a la gran variedad de máquinas y complejidad de procesos de producción, los 

tiempos de trabajo y de reparación deben de ser calculados principalmente en base a 

variables como la cantidad de horas promedio trabajadas, el número de días que se trabaja 

a la semana, la cantidad de horas que se trabaja en el día y algunas probabilidades de 

disponibilidad de personal de mantenimiento en base como se presentan los problemas. 

El principal inconveniente con que nos encontramos en este tipo de mantenimiento, es que 

el usuario detecta la avería en el momento que necesita el equipo, ya sea al ponerlo en 

marcha o bien durante su utilización. 

Sus características son: 

1) Está basada en la intervención rápida, después de ocurrida la avería. 

2) Conlleva discontinuidad en los flujos de producción y logísticos. 

3) Tiene una gran incidencia en los costos de mantenimiento por producción no efectuada. 
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| 4) Tiene un bajo nivel de organización. 

5) Se denomina también mantenimiento accidental. 

Decimos que:  Mantenimiento correctivo es la intervención necesaria para poder solucionar 

un defecto, o una falla ya ocurrida, en este caso las instalaciones, máquinas o equipos 

operan con deficiencia o directamente no funcionan. 

2.10 Mantenimiento preventivo. 

La implementación de un plan de mantenimiento preventivo es justificada por una gran 

cantidad de ventajas que dan como resultado de seguir un sistema de este tipo. A 

continuación, se mencionan una variedad de ventajas: 

• Reducción en tiempo perdido como resultado de los paros de equipos por descomposturas. 

•Mejor estatus y prolongación de la vida útil, por no haber necesidad de romper equipo antes 

de tiempo. 

•Reducción en el costo por concepto de horas extra de trabajo y una utilización más efectiva 

de los técnicos de mantenimiento. 

•Menos reparaciones a gran escala, prevenidas por reparaciones provisionales. 

•Menor costo de reparaciones, cuando una parte falla en servicio, suele dañar otras partes, 

incrementando el costo de servicio. 

•Identificación del equipo que origina gastos de mantenimiento exagerados, pudiéndose así 

señalar las necesidades de un trabajo de mantenimiento correctivo para el mismo, un mejor 

adiestramiento del operador, o bien, el reemplazo de las mismas. 

• Mejores condiciones de seguridad. 

Existen grandes ventajas al implementar un sistema de mantenimiento preventivo, además 

de que a mayor sea el nivel tecnológico y el valor de las máquinas, mayores serán los 

beneficios de la empresa. 

Es necesario realizar una delimitación de los elementos, máquinas o sistemas que deberán 

de incluirse en el programa de mantenimiento preventivo, los métodos de determinación 
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| crítica se realizarán en base a un análisis inteligente. Todos los miembros de una acción de 

mantenimiento encargados del diseño e implementación del sistema de mantenimiento 

preventivo deberán establecer políticas para su diseño, dentro de las cuales se encuentran 

las siguientes: 

•Todo esfuerzo gastado en el diseño de un nuevo programa de mantenimiento preventivo, 

es un gasto sustraído de las ganancias. 

•Una tarea de mantenimiento preventivo incrementará los costos de mantenimiento; desde 

el momento de iniciarla hasta el momento de la aparición de los beneficios del 

mantenimiento. 

•El grado del mantenimiento preventivo estará relacionado al tipo crítico de equipo, el 

mantenimiento será seleccionado para satisfacer las demandas críticas del mismo. 

•El mantenimiento preventivo puede incrementar costos permanentemente en el caso de 

que la persona encargada del programa de mantenimiento no tiene los conocimientos 

suficientes acerca del mantenimiento. 

•Los costos de las pérdidas en la producción deben de ser optimizados con el 

mantenimiento. 

•El mantenimiento preventivo debe de ser optimizado por medio de los paros de 

mantenimiento. 

•Al empezar el mantenimiento preventivo, debe de ser seleccionado un grupo de personas 

encargadas del diseño e implementación del programa. 

Una vez teniendo estos puntos en mente, la administración es un proceso que deberá de 

ser realizado de la siguiente manera: 

•Asignar al grupo de personas más competentes para el diseño de los sistemas. 

•El nivel de implementación debe de ser designado para dar tiempo al programa de 

mantenimiento para dar los beneficios. 

•Las instrucciones de mantenimiento preventivo deben de ser optimizadas. 
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| Cada uno de estos puntos dan como resultado diferentes tipos de tareas, las que deberán 

ser administradas y controladas de la misma forma por el jefe de mantenimiento. 

2.11 Ventajas del mantenimiento preventivo 

Al realizar mantenimiento preventivo a los equipos se detectan las partes móviles mecánicas 

fricciónantes que más se deterioran y así se tiene un programa de reparación oportuno ya 

que se previenen las refacciones que se van a requerir en un futuro no muy prolongado para 

así no detener tanto tiempo un equipo por una reparación. 

• Garantiza un trabajo seguro. 

• Los operarios trabajan con mayor comodidad y en condiciones de seguridad. 

• La empresa cuenta con la tranquilidad de un buen funcionamiento sin interrupciones. 

• La producción es óptima, sin imprevistos que retrasen los trabajos o plazos de 

entrega. 

• La empresa cumple con la normativa vigente y evita posibles sanciones. 

• Los clientes se sienten satisfechos y aumenta su confianza en la empresa. 

• Los sobrecostes provocados por averías y reparaciones se reducen drásticamente. 

• El manual de uso del fabricante determina la frecuencia del mantenimiento, el 

diagnóstico y la sustitución de componentes. 

2.12 Tipos de mantenimiento preventivo. 

La aplicación de instrumentos avanzados y básicos de mantenimiento, deriva en el 

conocimiento de las fallas y de su causa raíz, con todas sus connotaciones asociadas, 

como: características, situaciones propias y de ambiente donde se da, periodicidad, 

ocurrencia, medidas, soluciones, síntomas, causas básicas e inmediatas, modos de falla, 

función que se afecta, falla funcional presente.  Todo lo cual permite planear en el tiempo 

cuándo debe hacerse la reposición o reconstrucción del elemento, antes de que entre en 

modo de falla por cuerpo o por función. Lo normal es que el parámetro de medición para 

determinar el momento del cambio físico (o reconstrucción) o de su ajuste funcional se haga 

en términos tales como horas de servicio, cantidad de desgaste, unidades producidas, 

velocidades alcanzadas, consumo, valor de alguna variable de condición. Posteriormente y 

una vez conocida la cifra previa del parámetro, se programa y se realiza la acción preventiva, 
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| antes de que alcance la condición fuera del estándar. En ese momento se interviene y se 

realiza la tarea proactiva de falla, que se conoce como preventiva. En las acciones 

preventivas lo que realmente interesa es el estado inicial (o en tiempo real), en condición de 

funcionalidad y el momento previo a la situación fuera del estándar. 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 o estados inadecuados de esos elementos, que pueden ocasionar 

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

instalaciones, y realizar en forma permanente el cuidado de mantenimiento de la planta para 

evitar tales condiciones, mediante la ejecución de ajustes o reparaciones, mientras las fallas 

potenciales están aún en estado inicial de desarrollo (Patton, 1995). La función principal del 

mantenimiento preventivo es conocer el estado actual de los equipos, mediante los registros 

de control llevados en cada uno de ellos y en coordinación con el departamento de 

programación, para realizar la tarea preventiva en el momento más oportuno. Consiste en 

una serie de actuaciones sistemáticas en las que desmontan las máquinas y se observan 

para reparar o sustituir los elementos sometidos a desgaste. 

2.13 Importancia de la implementación de un sistema de mantenimiento preventivo como 

estrategia. 

Importancia del mantenimiento al equipo de elevación. 

La tarea del mantenimiento preventivo garantiza la seguridad, aumentan el rendimiento e 

incrementan el ahorro, ya que alargan la vida útil de las máquinas. Además, evitar que la 

actividad se interrumpa genera mayor confianza en sus clientes y mejora la imagen de la 

empresa, lo cual es muy importante implementar algunos puntos clave. 

• Sistemas de seguridad instalados en la máquina. 

• Sistemas mecánicos, como barras anti vuelco, amortiguadores o puertas de acceso. 

• Sistemas eléctricos, como sensores de proximidad, de ángulo o de profundidad. 

• Sistemas electrónicos de control de sobrepeso o inclinación. 

• Sistemas hidráulicos, como válvulas o bajadas de emergencia. 

• Soldaduras, golpes o deformaciones en los elementos estructurales. 
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| 
• Funcionamiento de los movimientos de tracción, frenado, aceleración, etc. 

• Interruptores, mandos, mangueras, conectores, fijaciones y otros elementos 

eléctricos. 

• Elementos de los motores eléctricos, como colectores, muelles, escobillas o 

cojinetes. 

• Conexión de válvulas, distribuidores, cilindros, bombas, etc. 

• Estado de las ruedas, incluyendo presión, fijación y desgaste. 

 

2.14 Mantenimiento predictivo. 

El mantenimiento predictivo o basado en la condición evalúa el estado de la maquinaria y 

recomienda intervenir o no, lo cual produce grandes ahorros en mantenimiento. 

El mantenimiento basado en la condición optimiza al mantenimiento preventivo de manera 

que determina el momento preciso para cada intervención en los activos industriales. El 

mantenimiento predictivo es un conjunto de técnicas instrumentadas de medida y análisis 

de variables para caracterizar en términos de fallos potenciales la condición operativa de los 

equipos productivos. Su misión principal es optimizar la fiabilidad y disponibilidad de equipos 

al mínimo costo. El mantenimiento predictivo estudia la evolución temporal de ciertos 

parámetros para asociarlos a la ocurrencia de fallas, con el fin de determinar en qué período 

de tiempo esa situación va a generar escenarios fuera de los estándares, para planificar 

todas las tareas proactivas con tiempo suficiente, para que esa avería no cause 

consecuencias graves ni genere paradas imprevistas de equipos. La predicción del 

comportamiento de los parámetros se hace por medio de las ciencias matemáticas, 

estadísticas, proyectivas, prospectivas, correlacionales, aleatorias, univariables o 

multivariables. Una de sus características más importantes es que no debe alterar el 

funcionamiento normal del equipo mientras se está aplicando. La principal ventaja radica en 

la velocidad de detección de la avería (en forma anticipada y temprana al hecho), mientras 

que en otros casos sólo es posible establecer una frecuencia. A su vez, las acciones 

predictivas incorporan algunas variables que aumentan la información del estado de los 

equipos. Situaciones de las acciones predictivas. Desde el punto de vista técnico, una 
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| actividad de mantenimiento será considerada como predictiva siempre que se den ciertos 

requisitos:                       

• La medida sea no intrusiva, es decir, que se realice con el equipo en condiciones normales 

de operación. 

• La variable medida ofrezca una buena repetibilidad. 

• La variable predictiva pueda ser analizada y/o parametrizada para que represente algún 

modo típico de fallo del equipo, es decir, ofrezca alguna capacidad de diagnóstico. 

Desde el punto de vista organizativo, un sistema de gestión de mantenimiento será 

predictivo siempre que: 

• La medida de las variables se realice de forma periódica en modo rutina. 

• El sistema permita la coordinación entre el servicio de verificación predictiva y la 

planificación del mantenimiento. 

• La organización de mantenimiento (planificación, taller) y la de producción (operación), 

esté preparada para reaccionar ante la eventualidad de un diagnóstico crítico. Algunas de 

las ventajas del mantenimiento predictivo son: 

• Reduce el tiempo de parada al conocerse exactamente el órgano que falla. 

• Permite seguir la evolución de un defecto en el tiempo. 

• Optimiza la gestión del personal de mantenimiento. 

• Realiza la verificación de la condición de estado y monitoreo en tiempo real de la 

maquinaria, tanto la que se realiza en forma periódica como la que se hace de carácter 

eventual. 

• Maneja y analiza un registro de información histórica vital a la hora de la toma de decisiones 

técnicas en los equipos. 

• Define los límites de tendencia relativos a los tiempos de falla o de aparición de condiciones 

no estándar. 
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| • Posibilita la toma de decisiones sobre la parada de una línea de máquinas en momentos 

críticos. 

• Facilita la confección de formas internas de funcionamiento, o compra de nuevos equipos. 

• Provee el conocimiento del historial de actuaciones, para ser utilizado por el mantenimiento 

correctivo. 

2.15 Técnicas predicativas de mantenimiento. 

Las técnicas predictivas con mayor impacto son: Inspección visual, auditiva y al contacto 

con el componente. 

• Vigilancia de temperaturas en componentes electrónicos. 

• Control de corrosión en bornes. 

• Resistencia eléctrica del cableado. 

• Lubricación en partes móviles. 

• Ensayos no destructivos. 

• Otros. 

Con las técnicas mencionadas se pretende una detección y un diagnóstico de fallos. Cuando 

más de dos técnicas permite una detección oportuna se ve incrementada la confiabilidad 

del proceso. 

2.16 Ventajas del mantenimiento predictivo. 

Al realizar el mantenimiento predictivo se tiene como objetivo alcanzar ciertas ventajas: 

• Tener dominio completo del proceso de mantenimiento. 

• Recortar tiempos muertos. 

• Optimizar la gestión del mantenimiento. 

• Verificar la situación del equipo de elevación. 

• Conocer el límite máximo de solución de un problema. 

• Conocer las decisiones que se pueden tomar y sus consecuencias. 
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| 2.17 Desventajas del mantenimiento predictivo. 

Así como se tienen ventajas se presentan desventajas las cuales se pueden manifestar de 

la siguiente forma: 

• La inyección de capital es considerable lo cual dificulta la efectividad del programa 

• La herramienta necesaria para poder realizar el programa oportunamente es de 

elevado costo lo cual solo se puede adquirir solo una. 

• Los técnicos se adentran a un sinfín de fallas que pueden prologar el mantenimiento 

• No se puede especializar un técnico por completo ya que el inventario de equipos es 

demasiado extenso. 

2.18 Mantenimiento predictivo total. 

El Mantenimiento Predictivo Total (TPM) es un plan integral de mantenimiento de activos 

que incorpora a todas las personas de la empresa no sólo al equipo de mantenimiento para 

maximizar la eficacia general de los equipos, prevenir las averías y garantizar un 

funcionamiento seguro y sin accidentes. 

Dado que los equipos de mantenimiento no pueden estar en todos los sitios a la misma vez, 

con el TPM se convierte en el trabajo de todos marcar las pequeñas correcciones y mejoras 

necesarias para garantizar un funcionamiento fluido y sin incidentes día tras día. El 

Mantenimiento Productivo Total incorpora el mantenimiento en las operaciones diarias, 

aprovechando las habilidades de todos los empleados en el sitio, desde la alta dirección 

hasta los operadores de máquinas. 

Participación de los empleados en el mantenimiento productivo total. 

Con el TPM, el mantenimiento es una responsabilidad compartida por toda la plantilla, sin 

embargo, el nivel y el tipo de implicación varía según la función. Por ejemplo, los gerentes 

son los principales responsables de agilizar el TPM como política corporativa. Por su parte, 

los ingenieros de fiabilidad se encargan de analizar los datos de mantenimiento y de 

compartir métricas y conocimientos para la mejora continua. Además, el personal de 

mantenimiento, operaciones y pruebas se encarga de las tareas cotidianas, que pueden ir 

desde la limpieza de la máquina hasta el aviso de cualquier signo de desgaste, las pruebas 
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| no destructivas (NDT) y la inspección, y la aportación de comentarios sobre cómo podría 

mejorarse el funcionamiento. 

El objetivo con el TPM, todo el equipo trabaja conjuntamente hacia un mismo objetivo que 

se reduce a una palabra: cero. Es decir, cero residuos, cero defectos, cero averías y cero 

accidentes. 

Las ventajas del mantenimiento productivo total: 

1. Maximizar la productividad. 

Un enfoque de mantenimiento holístico garantiza que su equipo reciba el cuidado y la 

atención necesarios para evitar recurrir al mantenimiento de averías y prolongar la vida útil 

de la máquina. Cuando todo el mundo participa en su programa de mantenimiento, los 

problemas pueden identificarse y solucionarse rápidamente, protegiendo el equipo de daños 

y reduciendo el riesgo de reparaciones no planificadas. Al limitar el tiempo de inactividad 

inesperado, el TPM aumenta la disponibilidad de la máquina, que es un componente clave 

de la métrica de la eficacia general de los equipos (OEE). 

2. Mejorar la seguridad. 

El TPM requiere que las instalaciones se organicen y limpien sistemáticamente, lo que le 

permite descubrir más fácilmente los problemas, agilizar los flujos de trabajo e identificar y 

mitigar los peligros. Además, al haber menos averías inesperadas, se reduce el riesgo de 

cometer errores potencialmente peligrosos que es más probable que se cometan al 

apresurarse a solucionar problemas urgentes. En última instancia, la aplicación de una 

estrategia de TPM conduce a menos accidentes y a la reducción de los riesgos de 

seguridad. 

3. Garantizar la calidad. 

Cuando los activos se averían y la producción debe detenerse y reiniciarse regularmente 

para realizar reparaciones inesperadas, la calidad del producto suele verse afectada. 

Además, la ralentización o la interrupción de la producción pueden provocar retrasos en los 

envíos y las entregas que reducen la satisfacción de los clientes y erosionan su fidelidad.  
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| El TPM le ayuda a mantener la consistencia de la producción y a ofrecer productos de alta 

calidad a velocidad y escala. 

4. Ahorro de costes. 

El ahorro de costes se produce de muchas formas con el TPM. Al reducir el riesgo de 

paradas imprevistas, el TPM puede ahorrar cientos de miles de dólares en tiempo de 

producción perdido. Además, al reparar los pequeños problemas a medida que surgen, el 

TPM puede ahorrar costes de mantenimiento y material al resolver los problemas antes de 

que se produzcan daños en los equipos o fallos en la producción. 

El proyecto iron man engloba todos los mantenimientos, ya que, al ser una restructuración 

total de un equipo, se debe aplicar todos los mantenimientos a todos los sistemas, ya que 

al ser un equipo que presenta severos daños además de que algunas partes no han recibido 

soporte, se deben desensamblar para así saber que mantenimiento aplicar por el ejemplo:  

si el equipo ocupa solamente mantenimiento preventivo en colectores de los moteres 

eléctricos, requiere de mantenimiento predictivo en empalmes de conexiones hidráulicas, 

como lo es el remplazo de todos los o´rings aun que no exista la presencia de fugas,  y en 

caso del mantenimiento correctivos refiere a mandar a fabricar al torno un engrane o cuña 

que haga falta. 

3. Proyecto IRON MAN. 

En el siguiente apartado se describirán las actividades a realizar para la puesta en marcha 

del equipo de elevación eléctrico JLG E400AJPN (figura 1.0.9), el cual durante el proceso 

se realizó una recopilación de datos como lo son: el levantamiento de refacciones faltantes, 

basados en el cheklist de mantenimiento para abordar las principales partes a reparar, 

buscar los componentes que se requieren en el respectivo manual (Tabla 2.1), para obtener 

los números de parte y los manuales de servicio para realizar las reparaciones adecuadas.  

(tabla 1.17) 

3.1. Procedimiento: tareas a realizar. 

Para determinar las tareas de mantenimiento correctivo, se debe realizar el llenado del 

checklist (figura 1.0.1), el cual cuenta con un folio que controla la empresa, para conocer el 
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| estatus del equipo, posteriormente se debe hacer un listado de las partes faltantes, se debe 

buscar el número de parte en el manual correspondiente, hacer la solicitud del material en 

la orden de trabajo (figura 1.0.2), y pasar el reporte del equipo con el jefe de patio para que 

determine el estatus del equipo, y se asigne el área en donde se ubicara el equipo, puede 

ser, mantenimiento preventivo, correctivo, o total, en este caso el mantenimiento total debe 

ser aprobado por gerencia, presentando toda la evidencia de manera visual y escrita en la 

orden de trabajo para solicitar el refaccionamiento correspondiente, dado que el costo de 

estos suele ser muy alto, y se requiere solicitar el presupuesto a contaduría con días de 

anticipación, debe ser lo más exacto posible ya que una vez aprobado, si salen detalles 

adicionales se debe repetir todo el proceso lo cual retarda el tiempo de entrega del equipo 

para ser puesto en disponibilidad de renta. 

3.2.  Inventario del equipo. 

Se deben recabar los datos necesarios del equipo para realizar un inventario certero en el 

cual se solicite lo más esencial para poder habilitar el equipo sin elevar demasiado el 

presupuesto. 

Para eso se debe llenar el siguiente checklist (figura 1.0.1), y en la parte donde la respuesta 

sea negativa, se debe apuntar en la parte de comentarios y solicitar el refaccionamiento, al 

departamento de almacén. 
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figura 1.0.1 checklist 
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| Interpretación del formato checklist: 

El checklist aborda los principales puntos a revisar de la máquina, no porque sean los que 

más fallan, son los principales para un correcto funcionamiento, es decir, si uno de esos 

puntos clave falla, el equipo no es seguro para operarse. 

Primero el técnico revisa el equipo, a profundidad cada uno de los puntos, determina si se 

encuentra en óptimas condiciones, de no ser así lo indica. 

Segundo, el líder superior al técnico es el “yardman” se encarga de corroborar que el 

levantamiento realizado por el técnico este completo y sea real (verifica si el técnico no lo 

palomeo solo por palomear) determina si el estado de gravedad de algún punto señalado 

como malo, determina el estado del equipo si existen varios puntos dañados o son puntos 

que requieren refacciones especiales. 

Tercero, el “jefe de patio” (director de logística) es informado de lo que se detectó del equipo, 

analiza el problema, pregunta en almacén si existe la refacción y de no ser así el tiempo 

estimado de llegada de dicha pieza, en base a lo que el determina, asigna el estatus de la 

máquina. 

Comenzando con mi área la parte técnica, en la sección donde dice técnico, se señala  cual 

es el estado del punto a revisar siendo así, una paloma para señalar como bueno y  una 

tache para malo, de no aplicar para el modelo solo se señala con “NA” ya que en esos 

puntos no se considera un punto neutro, es decir, si alguno de esos puntos no se encuentra 

en óptimas condiciones, se señala como malo, se reporta al líder para que el a su vez reporte 

con el jefe de patio y determinen si se cambia el estatus del equipo y pasa de ser un 

mantenimiento preventivo a uno correctivo y de ser en su mayoría tache en la mayoría de 

puntos revisados el estado del equipo pasa a ser total o se remueve de la línea de 

producción para realizar mantenimientos con refacciones especiales (dado que el equipo 

requiere una refacción la cual pudiera tardar meses en llegar). 

En el apartado de comentarios el técnico, puede manifestar alguna problemática que detecto 

pero al no ser algo que obstaculice que el equipo opere y pueda ser puesto en renta para 

poderse respaldar, es decir: si una batería en caída de voltaje dio 5.4VCC y el rango mínimo 
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| es de 5.6VCC esa batería tiene un 40% de fallar en obra y genera problemas de carga 

ficticia, es decir que el indicador marca lleno y al operarla después de un par de funciones 

se descargue por completo, y al llegar el reporte de que fallo el equipo en obra exista un 

antecedente y así poder realizar la reparación en obra de manera efectiva ya que existe un 

reporte previo. 

Una vez llenado los demás apartados se procede con la puesta de la rúbrica en el apartado 

de técnico, para certificar y respaldar que todo se realizó correctamente conforme lo indica 

el protocolo. Posterior mente los superiores también firman de enterado y se aprueba el 

equipo. 

Ya que todos están de acuerdo y ha sido firmado dicho documento en la parte del control 

terrestre del equipo se ubica un horómetro, el cual indica cuantas horas de trabajo tiene el 

equipo, esa cifra debe ser anotada en la parte superior del documento en el apartado de: 

Horómetro de liberación. 

Los demás campos como lo son: técnico asignado, número de serie y número de orden de 

trabajo, los llena el sistema en automático cuando el jefe genera la asignación del equipo. 

Es importante recalcar, el buen funcionamiento del horómetro, ya que de ahí parte la 

programación del siguiente servicio, ya que este tiempo se puede cumplir durante su 

estancia en obra. 

 

 

 

 

 

 

figura 1.1.5 horómetro del equipo JLG E400AJPN 

El protocolo de la empresa determina que el tiempo del mantenimiento es dentro de cada 

150 horas para así prolongar la vida útil del equipo. (Tabla 2.1). 
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| 3.3. Determinación del estado técnico del equipo. 

La determinación del estado del equipo, es para determinar la cantidad de desgaste y las 

partes faltantes del mismo, y así conocer las refacciones que se requieren para la puesta 

en marcha del equipo, en el taller de mantenimiento se debe hacer una inspección visual 

muy profunda a los múltiples sistemas del equipo de elevación. 

Una profunda inspección determina las condiciones en las que se encuentra el equipo y que 

partes aún son funcionales, dependiendo de la cantidad de refacciones faltantes se 

determina el grado de daño del equipo y el trabajo que requiere, se hacen las cuentas de 

cuanto se le invertiría al equipo para saber si es redituable o solo se habilitaría para ser 

puesto en venta en subasta, una vez aprobado el equipo por gerencia se procede con la 

reubicación del equipo dentro del patio, en los casos de los equipos que se determina que 

son equipos iron man se llevan a la parte posterior de la sucursal, se procede a un 

desensamble total, si se detectan más componentes dañados se debe reportar de inmediato 

a los superiores para saber si el estatus se conserva o se cambia de estatus y el proceso 

se cambia. 

La inspección se debe llevar a cabo profundamente para contemplar una planeación 

estratégica que se adapte a los tiempos de entrega de refacciones y de aprobación por el 

área de gerencia, para así garantizar la confiabilidad del equipo para poder ser puesto en 

renta. 
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| Gracias a la implementación de este protocolo se ha podido determinar el estatus del 
contactor es una parte que presenta fallas frecuentemente. 

figura 1.1.6 contactor primario, trabaja con 48vcc 

 



 

|41 

 

Instituto Tecnológico de Apizaco 
 
 

 

| 

 

figura 1.1.7 banco de contactores 

para control de los principales sistemas del equipo que trabajan con 48vcc: sistema de 

tracción, sistema de control y el sistema de la bomba de aceite hidráulico, fundamental para 

los brazos de elevación, frenos y dirección. 
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| 3.4. Clasificación del estado técnico de los equipos. 

La estancia como residente, se crea la siguiente tabla para poder clasificar de manera 

concreta ya que se visualiza la principal problemática como complemento del checklist. 

Equipo JLG E400AJPN NS: 0300072197/ sectores que presenta anomalías 

Sector Estado Causas de la falla Cambio/reparación 

Sistema de 
Frenos 
hidráulicos 

Presentan fuga en los 
frenos (freno derecho y 
freno izquierdo) 

Tornillos rotos, o ring y 
respaldo rotos 

Se puede reparar 

Motores 
eléctricos 
(tracción) 

Presenta colectores 
desgastados 

Se ve reducido el 
periodo de vida útil 

Se puede dar 
mantenimiento 
preventivo 

Control aéreo 

Joy stick 

Envía señales con baja 
intensidad 

No se puede calibrar la 
salida de la señal 

Se requiere cambio 

6 togle switch No cierran el circuito No se pueden reparar 
porque son sellados 

Reemplazar switchs 

Red de 
comunicación 

Can bus envía señal 
intermitente 

Calibración con escáner Reparación 

Contactores Platinos flameados No realiza funciones el 
equipo 

Se pueden reparar 

Bomba de 
sistema 
hidráulico 

Presión de aceite debajo de 
lo indicado 

Si después de calibrar 
las válvulas relieve 
persiste el problema se 
presentará en la bomba 

Calibración/ cambio de 
bomba 

Pistones 
hidráulicos 

Fuga mínima en el 
limpiador 

Se requiere desarmar el 
pistón ya que es fuga 
interna, pero derrama 
hacia el exterior 

Reparación 

Tabla 1.0.3. criterios para determinar el estatus del equipo 

 

3.5 Puntos a considerar para la organización del mantenimiento. 

Para tener un plan de mantenimiento efectivo que se pueda llevar aplicar en tiempo real en 

el patio de mantenimiento, se deben tener en cuenta ciertos criterios para determinar el 

estatus del equipo, y para poder realizar la toma de decisiones como: 
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| 
• Realizar un levantamiento del estatus del equipo. 

• Los sectores del equipo son accesibles. 

• El periodo de llegada del refaccionamiento es prolongado. 

• Tiempo que lleva detenido el equipo. 

• Costos de reparación son redituables. 

• Es un equipo que se busca muy frecuente. 

• El equipo suele fallar con frecuencia. 

• La vida útil de las reparaciones suele ser prolongados. 

Una vez hecho todo lo mencionado previamente, se solicita la aprobación del departamento 

de gerencia y esperar indicaciones para poder llevar a cabo la puesta en marcha del 

programa de mantenimiento. 

3.6 Mantenimiento autónomo. 

El mantenimiento es pieza fundamental para poder establecer las bases de que se debe 

hacer para alcanzar un programa de mantenimiento efectivo, como lo son la limpieza total 

del equipo, señalización de puntos de seguridad, limpieza del patio, del área para 

incrementar la efectividad en la entrega de equipos para la puesta en renta. 

En la figura se muestra, la ubicación del extintor, como parte fundamental de la seguridad 

para el usuario en caso de una emergencia. 

 

 

 

 

 

 

 

 

figura 1.1.8 El extintor va en la parte más visible y con mayor acceso 
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| 3.7 Limpieza. 

La limpieza general del equipó no solo es lavar la máquina y ponerla en disposición. 

No basta con que el equipo parezca limpio, también una inspección visual, tocar cada pieza 

del equipo con la única intención de detectar alguna anomalía, como alguna pieza floja, que 

presente alguna elevación de temperatura anormal. 

Cuando los técnicos llevan a cabo una limpieza total de una máquina de manera adecuada 

y cuidadosa podrán detectar algunas anomalías o defectos que suelen ser serios o pueden 

repercutir a largo plazo. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Figura1.1.9 Podemos observar que se existen agentes contaminantes como pintura y 

concreto en mangueras y motor de giro de la canastilla. 

La mezcla del polvo, los contaminantes de obra como lo son la pintura, el concreto o 

adhesivos, hacen que el equipo de elevación falle y con eso se puede prevenir las posibles 

fallas futuras como lo son, las mangueras del sistema hidráulico ya que al ser pintadas y 

luego despintadas con solventes se resecan y se agrietan anticipando una posible falla. 

3.8 Eliminación de factores contaminantes. 

Después de la limpieza, se debe comprobar las fuentes que originan la contaminación que 

pueda perjudicar el sistema por ser un agente contaminante o malicioso, así como sus 
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| efectos negativos al equipo y las consecuencias que generan por no limpiarlos 

adecuadamente, tomar medidas que prevengan las fallas para poder implementar limpiezas 

más profundas. 

 

figura 1.2.0 técnico marcando los campos del checklist, usando el equipo de seguridad de 

manera correcta, PROSIC 2021. 

3.9 Despejar las áreas más difíciles de acceder. 

Con despejar las áreas de difícil acceso no se refiere solo en limpiar remover piezas, 

consiste en desarmar de manera adecuada un componente de manera detallada para que 

pueda ser reensamblado por cualquier técnico de ser necesario, eso solo se consigue 
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| acomodando todo de manera que al armar no falte ningún componente, una vez hecho esto 

las actividades a realizar en el taller de manteamiento se puede hacer una reparación más 

efectiva. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

figura 1.2.1 se muestra cuáles son las tapas del equipo que se remueven para acceder a 

los componentes internos (despiece del equipo). 
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| 4. Resultados del estatus actual del taller de mantenimiento. 

figura 1.0.4 plano de la sucursal. 

 

A 

B 

C 

D 
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| En las imágenes se muestra la sección “A” del plano mostrado en (figura 1.0.4) 

 

ventas                                                              Gerencia 

Vestidores                                                        Departamento administrativo 

figura 1.0.5 imágenes del área “A” 
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En las imágenes se muestra la sección “B” del plano mostrado en (figura 1.0.4) 

Estacionamiento de personal                          Almacén de residuos peligrosos 

Ubicación de lubricantes                                           Solventes 

figura 1.0.6 imágenes de área “B” 
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| En las imágenes se muestra la sección “C” del plano mostrado en (figura 1.0.4) 

figura 1.0.7 imagen del área de mantenimiento preventivo 
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| 4.1 Formatos de mantenimiento a equipo eléctrico. 

 

 

 

 

Ilustración 1 figura 1.0.1 checklist 
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|  

 

 

 

  

Ilustración 2 figura 1.0.2 orden de trabajo 
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figura 1.0.3 imagen de manual de etiquetado 
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| 4.2. Actividades que se aplican a todos los equipos. 

Todos los equipos de elevación tienen diferentes elementos a evaluar en el checklist, sin 
embargó los equipos eléctricos convergen en los siguientes aspectos: 
 

• Revisar el voltaje de las baterías en reposo el cual debe esta entre 6.0 y 6.3v (Tabla 

1.3). 

• Revisar la caída de voltaje de las baterías al realizar una función a tope 5.6 y 5.8. 

• Prueba con densímetro. 

• Revisar el nivel de aceite hidráulico (Tabla 1.5). 

• Revisar los niveles de aceite en los HUB. 

• Revisar el estatus de los contactores. 

• Revisar que no existen fugas en los pistones (Tabla 2.2). 

• Revisar que no existan fugas en mangueras (Tabla 1.14). 

• Verificar que las funciones se realicen correctamente (Tabla 1.1). 

• Revisar que el joystick funcione correctamente. 

• Revisar el control aéreo realice todas sus funciones. 

• Revisar que el control terrestre realice todas sus funciones. 

• Revisar que no exista presencia de sulfato u óxido en el sistema. 

• Revisar la velocidad con la que se realizan las funciones del equipo. 

• Verificar que los barandales y los puntos anclaje estén en buen estado. 

• Revisar las funciones del equipo (Tabla 1.9). 

• Revisar que el equipo sea lento al estar desplegado (Tabla 1.4). 

• Verificar que el equipo cuente con extintor. 
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• Verificar estado de llantas (Tabla 1.7) 

figura 1.2.2 prueba de electrolito con densímetro, donde se aprecia que el nivel es 

demasiado bajo (Zona roja), indicando que esa batería ya culmino su vida útil. 

4.3. Herramientas y materiales más frecuentes para mantenimiento. 

Para dar un mantenimiento a un equipo de elevación se requiere de herramienta común por 

lo regular la herramienta que más se ocupa suelen ser: 

• Multímetro. 

• Escáner JLG. 

• Manual impreso o en formato PDF para poder identificar la presencia de alguna 

anomalía en el ensamble o estatus del equipo de elevación. 

• Juego de llaves mixtas milimétricas y estándar. 

• Dados con extensión maneral y matraca. 

• Torquímetro y tabla de torques. 
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figura 1.2.3 analizador JLG (escáner) 

4.4. Limpieza total. 

La limpieza total implica que un equipo debe estar en perfectas condiciones es decir que no 

presente sarro oxido o algún otro agente contaminante, que además de dar mal aspecto 

reduce la vida útil del equipo ya que esto suele corroer el metal y/o bases. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

figura 1.2.4 equipos limpios y listos para renta 

La limpieza total tiene como finalidad limpiar las partes más difíciles de acceder como lo son 

los bancos de baterías, como asimismo el motor de giro como puede ser el de tornamesa o 

el de canastilla, por eso es indispensable que el técnico remueva todas las cubiertas mejor 
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| conocidas como tolvas para poder hacer una limpieza total de ser necesario aplicar 

desengrasante para poder remover de manera más efectiva la suciedad del equipo, al 

realizar este mantenimiento de manera profunda se vuelve más fácil de detectar alguna 

anomalía como lo es la presencia de fugas de aceite hidráulico que suelen ser las más 

comunes así como detectar mangueras agrietadas aplastadas o con malla expuesta que 

suelen ser los componentes más próximos a fallar los cuales de ser así suele ser durante 

su estancia en obra perjudicando severamente al arrendatario así como la empresa con 

costos elevados en reparaciones y pérdida de días de arrendamiento. 

5. Metodología para detección de averías. 

Para una metodología de detección en las fases o etapas son las siguientes: 

Fase 1: concretar el problema. 

a) Seleccionar el sistema. 

Establecer los límites del sistema:  el análisis se puede efectuar indistintamente a un 

componente, un subsistema elemental o al sistema completo, pero deben quedar 

claramente establecidos los límites del sistema analizado. 

Recopilar la información referente al sistema: sus funciones, sus características técnicas y 

las prestaciones deseadas. 

b) Seleccionar el problema. 

Concretar la avería objeto del análisis. 

Describir la avería, lo más concretamente posible: ¿qué ocurre?, ¿dónde ocurre?, ¿cómo 

ocurre?, ¿cuándo ocurre o cuándo comenzó?, ¿quién la provoca? y ¿cómo se ha venido 

resolviendo? 

c) Cuantificar el problema. 

Fase 2: Determinar las causas. 

a) Enumerar las causas. 
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| Confeccionar un listado exhaustivo de todas las posibles causas involucradas en el fallo 

analizado. 

b) Clasificar y jerarquizar las causas. 

Buscar posibles relaciones entre las causas que permitan agruparlas y concatenarlas. Ello 

permitirá dar cuenta de que, tal vez, la solución de una de ellas engloba la solución de 

algunas de las otras. 

c) Cuantificar las causas. 

La medición, con datos reales o estimados de la incidencia de cada causa sobre el problema 

nos va a permitir, en un paso posterior, establecer prioridades. Se trata, por tanto, de tener 

cuantificado el cien por cien de la incidencia acumulada por las diversas causas. 

d) Seleccionar la causa más probable. 

Se trata de establecer prioridades para encontrar la causa o causas a las que buscar 

soluciones para que desaparezca la mayor parte del problema. Para ello lo que realmente 

hacemos es asignar probabilidades para identificar las causas de mayor probabilidad (20% 

de las causas generan el 80% del problema). 

Fase 3: Buscar la solución más adecuada. 

a) Proponer y cuantificar soluciones. 

Profundizar en la búsqueda de todas las soluciones viables, cuantificadas en coste, tiempo 

y recursos, para que el problema desaparezca. 

b) Seleccionar y cuantificar una solución. 

Comparar las distintas soluciones estudiadas y completar un plan de acción para aquellas 

que finalmente se decida llevar a cabo. 

Fase 4: Presentar la solución. 

Se debe confeccionar un informe de análisis de averías donde se refleje toda la 

investigación, análisis, conclusiones y recomendaciones. 
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| La propuesta se debe resumir en un plan de acción donde se reflejan todas las actividades 

a desarrollar, sus responsables y el calendario previsto, para facilitar el seguimiento del plan. 

figura 1.2.5 tornillos dañados en un sistema de frenos, el equipo se reportó por fuga de 

aceite hidráulico. 

6. Problemas más comunes con el sistema de transmisión. 

Los problemas más comunes en el sistema de transmisión suelen ser los que se presentan 

por falta de lubricación, ya que, al no contar con el nivel adecuado de aceite, con el tipo de 

aceite que indica el fabricante estos componentes suelen crear sedimentos los cuales 

obstruyen las venas de lubricación impidiendo así una correcta lubricación lo cual provoca 

un desgaste prematuro en el engranaje o en o´rings. 
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figura 1.0.8 Imagen de un HUB con problema de baja lubricación. 

También la falta de lubricación provoca que los empaques se resequen y se fracturen, se 

detectan estas anomalías ya que al poner a nivel en aceite, comienza a haber presencia de 

derrames, razón por la cual se debe desmantelar todo el sistema de transmisión para 

poderle hacer un mantenimiento correctivo lo cual repercute en la prolongación del tiempo 

del equipo de elevación en el taller un costo adicional sin mencionar los días que se pierden 

de renta por estar el equipo detenido por eso es importante que el mantenimiento o cambio 

de aceite de este sistema sea frecuente periódicamente de acuerdo al tipo de trabajo y el 

lugar donde estará el equipo ya que al estar en un ambiente temperatura a todos los 

componentes del equipo se ven sometidos a una condición extrema de trabajo lo cual 

repercute en el acotamiento de la vida útil del equipo propiciando así fallas durante su 

arrendamiento y estas suelen ser en obra esto quiere decir que si el cliente ocupa el equipo 

para instalar sistema de tuberías contra incendio tenga que retardar su tiempo de entrega y 

detener el trabajo, generando así gastos adicionales ya que el personal se encuentra sin 

operar. 
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| La falla en el sistema de transmisión más común el cual se ha vuelto un problema repetitivo 

ha sido la presencia de plástico de emplayo en los HUB, que se introduce por los 

rodamientos, además de pequeñas fugas en los empaques. 

Cuando se detectan fugas o averías por presencia de plástico en los HUB, se reporta de 

inmediato al jefe en patio para que se realice el correspondiente cobro de daños. En mi 

experiencia es mejor desarmar por completo el HUB para hacer una revisión profunda así 

detectar posibles elementos con proximidad a fallar. 

Mi recomendación personal es que se adquiera la herramienta especial como lo es una 

pinza para remover seguros omegas de esa magnitud, y una prensa hidráulica para realizar 

las reparaciones con mayor velocidad. 

7. Mantenimiento a equipo JLG E400AJPN 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

figura 1.0.9 Imagen del equipo asignado a proyecto iron man 

El proyecto iron man pretende que los equipos que han sufrido severos daños durante su 

arrendamiento se puedan volver a habilitar para ponerlos en renta instalando refacciones 

nuevas cambiando componentes próximos a fallar o en su defecto reponer las piezas que 

se hayan obtenido de ese equipo para poder habilitar otro, por lo regular estos equipos ya 
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| llevan detenidos en el patio un promedio mínimo de 280 días lo cual es un severo golpe 

para la empresa ya que todo ese tiempo el equipo no se pudo rentar además de que ocupó 

un lugar útil en la sucursal además de que toma el doble de horas hombre, el poder volverlo 

a habilitar por eso es importante recalcar seguir al pie de la letra el programa establecido 

por el checklist previamente mencionado ya que con esto podemos detectar alguna 

anomalía en el equipo o alguna falla próxima a presentarse y así poder adelantar y prevenir 

una falla severa, realizando una programación y fijando una fecha para hacer dicho 

mantenimiento. 7.1. Mantenimiento preventivo, correctivo y total a JLG 400. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

figura 1.1.0 Se aprecia el despiece del equipo JLG para una limpieza general (detallada y 

revisión del sistema de red can bus) 

Como ya se ha hecho mención de que es el mantenimiento preventivo correctivo y total en 

el equipo de elevación JLG 400 es de vital importancia llenar de manera honesta el checklist 

para así poder adelantar las posibles fallas, realizar una programación oportuna donde se 

contemple que el equipo requiere una reparación de mayor nivel y se pueda realizar en el 

taller de mantenimiento donde se cuenta con lo necesario para poder hacer la reparación, 
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| ya que en la mayoría de las ocasiones los equipos suelen fallar durante su arrendamiento 

es decir fallan en obra lo cual repercute dado que algunas industrias son de grado de 

alimenticio, preventivo conforme al checklist, además de no reportar todas las anomalías 

detectadas al jefe de patio, también se le indica el técnico que debe anotar todas las 

anomalías detectadas en la parte de comentarios, el dar aviso oportuno permite que el jefe 

de patio genere una planeación estratégica donde en la cual se solicita el refaccionamiento 

necesario, y crear así una programación de mantenimiento correctivo en tiempo oportuno 

antes de que éste se presente como una falla correctiva y dañe algunos componentes 

adicionales de su entorno o su alrededor. 

8. Revisión visual. 

La revisión visual consiste en inspeccionar a detalle el equipo buscando la presencia de 

anomalías como lo son sulfato oxido algún golpe la presencia de una pequeña fuga de aceite 

hidráulico una llanta baja, el equipo mal etiquetado, el equipo no cuente con los aditamentos 

de seguridad que se requieren en la mayoría de obras, el estatus de las llantas, de la pintura 

del equipo, de la canastilla que no presente golpes que el número de serie corresponda al 

de la orden de trabajo, que cuente con todos sus componentes eléctricos electrónicos ya 

que estos suelen ser tomados por los operarios como es el caso de los elevadores las 

clavijas y la llave del switch ya que al parecer algunos operadores lo consideran como un 

recuerdo, una vez hecha la revisión visual se determina si el equipo que acaba de ingresar 

a la sucursal tiene componentes faltantes se anexan fotos a un correo que se le envía al 

cliente pasándole a cobro todo lo faltante ya que estos suelen hacer mal uso de los 

componentes de los equipos cabe recalcar que prosigue se ve severamente afectado con 

esas prácticas ya que al llevarse esos componentes se está hablando de que se están 

llevando las refacciones originales. 
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| figura 1.2.6 revisión visual de la parte inferior del equipo, se detecta presencia de aceite 
hidráulico y un frenado irregular. 
 

9. Mantenimiento a los principales sistemas. 

 

 

figura 1.1.1 En la siguiente foto se aprecian los principales sistemas del equipo además del 

control terrestre. 

El mantenimiento preventivo correctivo y proactivo a los principales sistemas ya 

mencionados son los que suelen presentar anomalías frecuentemente en el caso de este 

equipo de elevación asignado al área de proyecto iron man no presentó fugas en pistones, 

manguera del sistema hidráulico  pero sí presentó anomalía en frenos hidráulicos, también 

presentó anomalías en los colectores del sistema  eléctrico de los motores, se detectó la 

ausencia de aceite en los hub, razón por la cual el equipo estuvo detenido más de 200 días 

por lo cual se asignó a esta área para poderlo rehabilitar y ponerlo a disposición no más 

pronto posible además de estar en el exterior requerir detalles estéticos de pintura re 

etiquetar correctamente conforme al manual de etiquetado. 
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9.1. Mantenimiento a sistema de contactores. 

En los contactores electromagnéticos no es posible observar el deterioro de los contactos 

sin desmontarlos, queda sujeto al contacto sin desmontarlos, queda sujeto a la persona 

personal de mantenimiento determinar l de mantenimiento determinar cuándo es necesario 

reemplazar los contactos o el contactor. Cuando el usuario tiene una correcta planificación 

de mantenimiento preventivo puede determinar la prioridad de la fecha de inspección o 

remplazo del contactor, de acuerdo a la cantidad de maniobras teóricas de funcionamiento. 

Mantenimiento preventivo: 

• Toma de especificaciones técnicas del contactor. 

• Prueba de continuidad. 

Mantenimiento correctivo: 

• Desmontaje del contactor. 

• Identificar las partes del contactor: 

En un contactor electromagnético se distinguen los siguientes elementos 

estructurales: 

- El electroimán. 

- Los contactos. 

- La cámara de extinción del arco eléctrico. 

- Elementos mecánicos. 

• Mantenimiento de las partes averiadas. 

• Montaje del contactor. 
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figura 1.2.8 contactor con daño en un borne de contacto por sobrecarga 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

figura 1.2.7 prueba de voltajes en contactores 
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9.2. Mantenimiento a sistemas de frenos. 

 

 

figura 1.1.2 Imagen del embolo interno del sistema de freno 

 

El mantenimiento al sistema de frenos es de vital importancia ya que estos están en 

constante trabajo el cual consiste en someter los a su máxima capacidad dado que en ellos 

se monta el motor de tracción sujetados de la transmisión hub. (Tabla 1.16) 
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figura 1.1.3 despiece de un sistema de freno 

En la en la figura 1.1.3 Se muestra El despiece de un sistema de frenos, Los componentes 

de este sistema suelen requerir de un mantenimiento programado, Es decir que se deben 

revisar con frecuencia cada cierta hora de trabajo, Los casos más comunes por los que falla 

este sistema suelen ser la ruptura de tornillos, Fuga en los Empaques y Desgaste de la 

balata, Se debe dar mantenimiento conforme al manual para que este sistema tengo un 

promedio de vida útil prolongada. 

Si este sistema falla Y el mantenimiento preventivo pasa a ser correctivo, se debe desarmar 

por completo se deben de lavar las piezas individualmente con desengrasante y secar 

perfectamente para evitar oxidación, se solicitan los empaques que se requieren junto con 

el respaldo, se guardan los componentes en una bolsa ziploc, todos previamente marcados 
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| para cuando lleguen los repuestos, se arme correctamente sin ningún agente contaminante 

como lo es el polvo y la pelusa. 

9.3 Mantenimiento a sistema de transmisión. 

El mantenimiento al sistema de transmisión es uno de los más de los más relativamente 

fáciles hablando en el mantenimiento preventivo ya que consiste en sólo medir el nivel de 

aceite, y la viscosidad del mismo sí este se ve que ya presenta daños o se ve contaminado, 

se procede a cambiar el aceite puesto que sólo son 600 ml de aceite el cambio suele ser 

rápido, si al hacer el cambio y poner a nivel de aceite de transmisión se detecta una fuga se 

reporta y se procede a desarmar en su totalidad siendo así que el mantenimiento preventivo 

pasa a ser correctivo una vez hecho el despiece total se identifican los componentes 

dañados y a su vez se solicita posteriormente a eso se debe de lavar todos los componentes 

a detalle con desengrasante de igual forma se secan y se guardan en bolsas ziploc para 

cuando lleguen los repuestos este se pueda armar de manera rápida y muy eficiente. (Tabla 

1.10) 

La información técnica con la que cuenta la empresa se presenta en el idioma inglés, puesto 

que es el idioma universal y tanto como las maquinas como los elementos vienen de tal 

país. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

figura 1.1.4 despiece de un HUB 
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| El elemento que más falla es el respaldo (spring), las fallas más comunes son: desgaste, 

ruptura y adelgaza, razón por la cual el o´ring se deforma, 

Los síntomas que presenta la máquina, avance intermitente, no avanza, rechinidos al 

avanzar, (Tabla 1.16) 

9.4. Mantenimiento a CAN-bus. 

El mantenimiento del CAN-bus es de vital importancia ya que es el elemento que conecta 

el control aéreo con el control terrestre, cualquier anomalía en este sistema podría dejar al 

operador elevado sin poder defenderse a menos que algún compañero de apoyo accione el 

control terrestre para que éste pueda descender, el CAN-bus consta de un cable híbrido con 

una malla antiestática que vista el ruido en la señal, que se encarga de llevar la señal del 

control aéreo a través de los brazos articulados y llegar al control terrestre en el cual se 

encuentra la tarjeta de powermod, por eso es importante verificar: 

• La continuidad en el cable. 

• Que no haya intermitencia en la señal. 

• Intensidad de la señal esté dentro del rango. 

• El voltaje en las señales. 

• Se verifica que no se presente grietas el forro. 

• Verificar el estatus del conector. 

• Verificar el estatus de los pines. 

• Verificar el estatus de la soldadura de los pines. 

• Verificar que la resistencia en el cable esté dentro del rango. 

• Se verifica que el cable se encuentre bien armado. 

• Se verifica que no existan añadiduras en la ruta del cable. 

• Se verifica que las reparaciones al CAN-bus sean permanentes y no provisionales. 

• Se corrigen reparaciones provisionales. 

• Se realizan pruebas de lectura y escritura a través del CAN-bus. 

En caso de que alguno de los puntos anteriormente mencionado la respuesta sea positiva 

es decir se exista la presencia de alguna anomalía, es importante dar seguimiento y reparar 
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| de manera permanente ya que las reparaciones provisionales suelen hacerse durante su 

estancia en obra. 

Una vez verificados los puntos anteriores se procede a verificar los siguientes puntos dado 

que se detectó la presencia de alguna anomalía. 

• No existe continuidad en algún cable se procede a reemplazar ese cable o usar uno 

que no se use. 

• Existe intermitencia en la señal se procede a realizar pruebas con escáner. 

• En caso de que exista una señal débil, se procede a realizar pruebas en los módulos 

ya que éstos no están enviando la señal con la suficiente intensidad. 

• Si los voltajes en las señales son bajos o no se encuentran dentro del rango se 

procede a realizar prueba de resistencia e impedancia. 

• Si se detectan anomalías en los en el forro del cable se procede con aislarlo de 

manera correcta después de una previa limpieza. 

• Si el status del conector se encuentra mal ya que es un conector de aluminio se 

reporta con el superior y se solicita uno nuevo. 

• Se verifican los pines, estén completos. 

• Se encuentra doblado o roto o sulfatado se procede a hacer el cambio del pin. 

• Si el estatus de la soldadura es malo se procede a limpiar los pines y aplicar nuevas 

soldaduras con el cautín. 

• Se verifica la resistencia del cable, si no se encuentra dentro del rango se procede a 

hacer una inspección visual en busca de alguna cortadura, ruptura o lesión en el 

cable. 

• Si el equipo realiza una función con intermitencia o no realiza la función 

correctamente se procede a verificar la conexión en los pines de no estar correcta se 

cambia conforme al manual y se realizan pruebas si el problema persiste se procede 

a hacer un chequeo general en las señales. 

• De existir alguna reparación provisional durante su estancia en obra se verifica que 

esté bien realizada que no tenga presencia de sulfato u óxido de ser así se procede 

a hacer el cambio o reparación adecuada. 
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• Una vez realizadas las pruebas previamente mencionadas se procede a hacer 

pruebas de comunicación entre módulo aéreo y terrestre y un test general a través 

del escáner. 

 

figura 1.3.6 imagen de un conector CAN-bus dañado en obra el cual intento reparar el 
cliente. 

9.5. Mantenimiento a sistema hidráulico. 

El sistema hidráulico es uno de los sistemas que más presenta fallas ya que éste está 

sometido a constante trabajo es decir que este sistema acciona todos los elementos móviles 

del equipo como lo es la atracción el desplace de pistones para la elevación, es el encargado 

de la apertura de frenos, este sistema consta de un motor eléctrico conectado una bomba 

de aceite mecánica esta al realizar una función se acciona mandando presión de aceite al 

manifold y éste a su vez direccionando la presión de aceite hacia la función que se desea 

como no es dirección, elevación, tracción, liberar frenos, giro de tornamesa, giro de 

canastilla en el caso del equipo de iron man que cuenta con jeep, se debe verificar mediante 

una inspección visual que no haya presencia de anomalías como lo es una fuga, mangueras 

agrietadas, o´rings dañados, fuga en motores de giro, fuga en frenos, fuga en el depósito, 

juga en él manifold, o fuga en el retorno del aceite hidráulico al depósito, de ser así, la 

anomalía detectada debe ser atendida lo más pronto posible ya que esto puede repercutir 

en daños colaterales por ejemplo: si el sistema de freno no apertura correctamente el motor 

eléctrico de tracción se ve forzado provocando un sobrecalentamiento lo que puede 
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| repercutir en daño en los colectores, fundición de componentes, cortocircuito, el cual suele 

ir acompañado de un sobrecalentamiento, poniendo en una situación de alerta y de riesgo 

al equipo.  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

figura 1.2.9 se detecta presencia de fuga de aceite hidráulico en el pistón primario. 

10. Resultados. 

Durante mi estancia en la empresa desempeñándome como técnico de mantenimiento, 

aprendí todo lo fundamental para poder reparar un equipo de elevación y sus componentes, 

los cuales suelen ser los que presentan más anomalías o son clave para que el equipo se 

pueda ocupar de manera segura. 
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| Se implementaron los conocimientos adquiridos durante mi estancia académica, para así 

poder realizar un trabajo específico de manera profesional, se puso en marcha un equipo el 

cual presentaba severos daños en sistemas clave para ser operada y sea confiable, con el 

tiempo trabajando se consiguió que se puedan dar diagnósticos más certeros de equipos 

que se encuentran en obra. o son reportados por funciones erróneas o anomalías en sus 

funciones. 

 

figura 1.3.0 orden de trabajo con el diagnostico, con la rúbrica del cliente y el técnico. 

En la imagen  anterior se puede observar el llenado por parte del técnico, dando el 

diagnóstico preciso y respaldado lo con su rúbrica, se le comparte el diagnostico al cliente 

(el equipo presenta fuga en pistón de elevación y freno derecho), y se le explica  de manera 

resumida lo que se requiere para poder poner en marcha el equipo, si es un sitio donde la 

obra permite hacer reparaciones se solicitan las refacciones o la recolección del equipo, 

según sea el caso, posteriormente el cliente anota adicional algún comentario o mensaje 

para respaldar el dictamen proporcionado por el técnico, para que así el líder determine el 

protocolo a seguir y asigne el estatus del equipo, para su pronta reparación. 
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figura 1.3.1 grafica de rendimiento de la sucursal "Tepotzotlán". 

En la siguiente grafica se muestrea el porcentaje de efectividad del taller de mantenimiento 

a nivel sucursal, en base a los resultados recabados en la semana, los cuales son: número 

de equipos en renta por el departamento de ventas, la cantidad de equipos detenidos en la 

sucursal por falta de refacciones especiales, y la cantidad de equipos que se ponen como 

disponibles para renta día, con día. Para esto se contempla el apoyo y trabajo en equipo 

que se tiene dentro de la sucursal. 

En el apartado de ocupación es el indicador de equipos rentados por la sucursal de la 

cantidad de equipos asignados, es decir: 129 equipos se encuentran rentados de un total 

de una asignación de 174 equipos. 
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| En la parte de disponible se muestra la cantidad de equipos puestos como disponibles en 

el día según la gráfica es de 1. 

En el área de servicios, se refiere al departamento de mantenimiento, indicando la cantidad 

de equipos detenidos ya sean por mantenimiento programado o por falte de 

refaccionamiento el cual es de 42 equipos. 

El último punto de recoger, son la cantidad de equipos que concluyeron su periodo de renta 

y tiene que ser recolectados. El cual es de 5 equipos los cuales deben arribar a la sucursal 

para ser revisados y asignarles un estatus. 

 

figura 1.3.2 grafica de pastel de equipos liberados y el grado de dificultad. 
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| Como dato personal en la siguiente grafica se muestra mi contribución de liberación de 

equipos el cual es de un equipo, el cual es reparado en obra. 

figura 1.3.3 lista de integrantes, los equipos realizados y el estatus de cada uno de ellos. 

 

figura 1.3.4 lista de equipos detenidos en mantenimiento en otras sucursales. 
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| Como dato adicional se muestra esa tabla de equipos detenidos, haciendo referencia a la 

sucursal de Tepotzotlán que es donde desarrollo mi residencia profesional. 

figura 1.3.5 imagen del equipo terminado. 

En la siguiente imagen se aprecia el equipo una vez terminado, después de haber pasado 

por todas las áreas previamente mencionados, los cuales garantizan que el equipo se 

encuentra en óptimas condiciones para ser puesto en renta y es un equipo seguro para ser 

operado. 

Al haber pasado por todas las áreas de revisión y haber realizado mantenimiento total, el 

cual garantiza la fiabilidad de la funcionalidad del equipo. 

Se realizan pruebas de funcionamiento exhaustivas para así poder concluir en que los 

objetivos planteados sen han alcanzado.  
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| 11. Conclusión. 

Durante mi estancia en la escuela aprendí qué es importante tener buenos cimientos para 

poder comprender y afrontar los problemas que se presentan, ningún problema es lo 

suficientemente grande cuando se enfrenta con valor y decisión, en esta etapa de 

residencias profesionales tuve la oportunidad de desempeñar todo mi conocimiento 

adquirido en la escuela además de poner en práctica toda la teoría como lo es el trabajo en 

equipo, además de que la escuela te enseña que un trabajo honesto y hecho con pasión 

siempre se hará notar, de igual forma se puede destacar de manera inmediata teniendo un 

gran número de aciertos. En esta ocasión me siento muy contento de poder aprender todo 

lo relacionado a equipos de elevación como lo es plataformas, ya que estas cuentan con 

todos los sistemas que se relacionan con la ingeniería de mecatrónica, es decir sistemas 

mecánicos, eléctricos, sistemas electromecánicos, sistemas de control, comunicación de 

nueva generación y la oportunidad de realizar un proyecto desde cero con el apoyo de todos 

los compañeros y jefe de la sucursal, asimismo concluyó que todo ese trabajo y horas de 

dedicación académicas rinden fruto cuando llegas al mundo laboral ya que ahí es donde se 

demuestra la capacidad de uno para poder resolver problemas, para poder ofrecer 

soluciones y poder optimizar el sistema. 

Gracias a que tuve la oportunidad de desarrollarme profesionalmente en la empresa 

PROSIC, puedo decir que obtuve una gran experiencia laboral y un gran sabor de boca al 

tener un gran equipo de trabajo donde siempre se apoya unos con otros para que juntos 

logremos la meta que propone el trabajo del día a día, poder poner en práctica lo aprendido 

y aprender cada día más es una de las etapas más satisfactorias como trabajador y 

egresado. 

El poder trabajar en el proyecto me permitió poder lograr desempeñar mi conocimiento 

además de la oportunidad de hacerme destacar como un buen trabajador proponiendo ideas 

desarrollando métodos de trabajo además de poder desarrollar innovaciones dentro de la 

empresa que espero sean tomadas en cuenta y analizadas a detalle por los departamentos 

correspondientes y a su vez obtener ese reconocimiento y la distinción de ser un elemento 

valioso para la empresa el cual valga la pena cuidar. 
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| Como resultado de mi estancia en la empresa puedo decir con orgullo que he aprendido 

demasiado me llevo todas esas experiencias gratas de haber convivido con un gran equipo 

de trabajo el cual me compartió todo el conocimiento que estuvo a su alcance de igual forma 

pude corresponder transmitiendo mi conocimiento para así poder crear un ambiente de 

trabajo complementado en el cual no existen pretextos, el cual es un equipo que sólo existe 

el sí se puede, creando un equipo que ofrece soluciones, un equipo eficiente el cual sabe 

trabajar en equipo.  

El poder implementar cosas nuevas a un proceso de mantenimiento, como continuar con 

los lineamientos ya existentes permite comprobar que se pueden alcanzar objetivos que se 

fijan con claridad, lo cual nos dará resultados positivos. 

12. Competencias desarrolladas 

Se desarrolló y aplicó los conocimientos teóricos en la práctica. 

Se realizan circuitos eléctricos, electrónicos. 

Se implementan los elementos mecánicos. 

Se Programan módulos de control. 

Se conoce y valora uno mismo y aborda problemas, retos. 

Se elige y practica estilos de vida saludables. 

Se desarrolla innovaciones y propone soluciones a problemas a partir de métodos 

establecidos. 
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| Se tiene una postura personal sobre temas de interés y relevancia general, considerando 

otros puntos de vista de manera crítica y reflexiva. 

Se aprende por iniciativa e interés propio a lo largo de la vida. 

Se participó y colaboró de manera efectiva en equipos diversos. 

Se mantiene una actitud respetuosa hacia la interculturalidad y la diversidad de creencias, 

valores, ideas y prácticas sociales. 

Se formuló y solucionó problemas matemáticos, aplicando diferentes enfoques. 

Se explica e interpreta los resultados obtenidos mediante las situaciones reales. 

Se realizan actividades para la concreción de objetivos y metas. 

Se verifica el cumplimiento de los parámetros de calidad exigidos. 

Se trabaja hasta alcanzar las metas o retos propuestos. 

Se buscar y analizar información útil para la solución de problemas de área. 

Se identifica los comportamientos apropiados para cada situación. 

Se registra y revisa información para asegurar que sea correcta. 

Se actúa responsablemente de acuerdo a las normas y disposiciones definidas. 

13. Recomendaciones y experiencias. 

Durante mi estancia, en PROSIC, tuve la oportunidad de conocer a detalle los componentes 

de cada equipo, además de poder ensamblarlos a detalle con ayuda de los compañeros 

más experimentados, para así nutrir mi conocimiento teórico de conocimiento práctico, lo 

cual repercute en poder realizar reparaciones con mayor efectividad en menor tiempo 

posible. 

Considero necesario y recomiendo contar con un par de manuales impresos ya que el 

principio de funcionamiento es el mismo, para poder reducir los tiempos en los que se realiza 
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| un trabajo además de que se requiere de cierto número de herramientas especiales las 

cuales aún no se adquieren. 

Gracias a que se cuenta con un periodo de experiencia adquirido en sitio los diagnósticos 

del técnico son más certeros y proponen una solución más efectiva, respaldados por una 

trayectoria de reparaciones previas y una baja reincidencia de fallas en el mismo equipo. 

Como gran experiencia puedo agregar la oportunidad que tuve de entrar a diversas 

empresas gracias a prosic, conocerlas internamente además de conocer sus procesos de 

manera visual, además de la oportunidad de viajar por todo el estado de México, la ciudad 

de México y algunas locaciones del vecino, el estado de Hidalgo. 
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| Curso de interpretación de manual de partes para solicitar refaccionamiento impartido por 

Lic. Aldo Jair Gómez, empresa Prosic, en el periodo de la segunda semana de agosto. 

Curso de correcta ejecución del mantenimiento preventivo, y detección de posibles fallas, 

impartido por el Ing. José Manuel Trejo, empresa Prosic, en el periodo de la segunda 

semana de agosto. 

Manuales de operación y servicio JLG Www.jlg.com. 

Página oficial de la empresa prosic. www.Prosic.com 

Curso de introducción al mantenimiento impartido por el Ing. José Manuel Trejo, empresa 
Prosic, en el periodo primera semana de septiembre. 

Tablas complementarias para mantenimiento. 

Tabla1.1Especificaciones de funcionamiento. 

Tabla 1.3 Carga de batería 

http://www.jlg.com/
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| 

Tabla 1.4 Sistema de accionamiento. 

Tabla 1.5 Conjunto de bomba hidráulica / motor eléctrico 

Tabla 1.7 llantas 
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Tabla 1.8 Datos dimensionales 
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Tabla 1.9 Velocidad de las funciones 
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Tabla 1.10 torques específicos. 

Tabla 1.14ajustes de Presión 
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Tabla 1.16 lubricación y rango 

Tabla 1.17 operación mantenimiento y lubricación. 
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Tabla 2.1 inspección y mantenimiento. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Tabla 2.2 datos del cilindro. 
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| 14. Anexos 


