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RESUMEN

En el presente proyecto se evaluo el cumplimiento de la Norma aplicable,
en materia de seguridad en el trabajo, en la operaciéon y mantenimiento de
recipientes sujetos a presidon, generador de vapor y calderas instalados en
HYEGSA, utilizando como referencia la Norma Oficial Mexicana 020-STPS-
2011, Recipientes sujetos a presion y calderas — Funcionamiento Condiciones
de Seguridad y la Guia para el tramite de autorizaciones de operacion de:
Recipientes sujetos a presion y/o generadores de vapor emitida por la
SECRETARIA DEL TRABAJO Y PREVISION SOCIAL (STPS).

Para la realizacién del proyecto, primeramente, se disefié un plan de
trabajo seguro y un plan de mantenimiento centrado en confiabilidad, el cual fue
autorizado por el personal de operacion y jefe de area de tintoreria para después
aplicarlo en tiempo y forma al personal de nuevo ingreso que sea apto para
operar los RSP. Se revis6 toda la documentacion que actualmente existe dentro
de HYEGSA referente a los equipos como lo son las ollas de tefido en bobinas,
compresores y calderas, segun lo solicitado por la NOM-020-STPS-2011.

Como resultado de la investigacion que se realizd para el presente
proyecto se encontré que los recipientes sujetos a presiéon no cuentan con la
documentacion correcta sefialada por la normativa y solo en su momento en
afios pasados se realizd un analisis para identificar la clasificacion en que recae
cada equipo (RSP) referente a la normativa.

Dado los resultados obtenidos, finalmente se elaboré una serie de
formatos para llevar registros de operacién y mantenimientos preventivos y
correctivos los cuales la NOM-020-STPS-2011 hace énfasis para llevar una
buena operacidon y poder eliminar riesgos o peligros que puedan generarse hacia

el personal de operacién e instalaciones.
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INTRODUCCION

HYEGSA es una empresa que esta ubicada en Carr. Salvatierra- Yuriria
Km 15 en la Comunidad de Betania, Salvatierra, Guanajuato que nace como
tercera generacion de la familia Rosiles Pérez, siendo su giro principal el
desarrollo de procesos textiles dedicada al acabado, compra y venta de hilos y
estambres. En el afio 2008 se construyo la nueva planta moderna con tecnologia
de punta generando cerca de 200 empleados directos, el desarrollo de la nueva
planta nos lleva a implementar medidas de seguridad que van de la mano con
los procesos que realiza la empresa para promover una cultura de seguridad

entre el personal e instalaciones de HYEGSA.

En el capitulo uno se habla de los datos generales, los cuales se
recolectaron durante el trascurso de la investigacion. Los datos obtenidos se
pueden definir como los hechos, observaciones o experiencias en que se basa

el argumento, la teoria o la prueba.

En el capitulo dos se muestra el marco de referencia en el cual se pueden
identificar los conceptos y lineamientos metodolégicos necesarios para un mejor

entendimiento de la investigacion de la normativa aplicable.

En el capitulo tres se encuentra el marco tedrico el cual es un apartado
del presente documento donde se fundamenta la investigacion. Esta informacién

se encontrd en libros, articulos cientificos, tesis entre otros.

En el cuarto capitulo se encuentra la metodologia, este apartado se
considerd para la resolucion del problema siendo este el marco teérico de la

presente tesis.
En el quinto capitulo se puede identificar los resultados ya que en este

apartado se exponen y se describe todos los datos obtenidos de la

implementacion de la NOM-020-STPS-2011 para posteriormente ser
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interpretarlos y analizados para ser contrarrestados con la teoria y con nuestra

propia investigacion.
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CAPITULO 1. DATOS GENERALES

1.1. Planteamiento del problema.

Las maquinas en HYEGSA son un factor importante para el
funcionamiento y desarrollo de las diferentes funciones que se ejercen para el
acabado del hilo y estambres, ya que se cuenta con maquinas generadoras de
presion por medio de vapor las cuales entran directamente en relacion a los
procesos de produccion, por ejemplo, el servicio que ejercen la caldera y el
compresor permite que trabajen las maquinas de tefhido en bobina y madeja
mediante la combustion de vapor que se realiza. Cabe resaltar que estos tres
tipos de maquinas (Compresor, Caldera y FONGS-olla de tefiido en bobina) usan
una presion considerable lo cual hace que sean considerados como RSP,

El personal que opera y da mantenimiento a las calderas y al compresor
desconoce de las medidas de seguridad que se deben tomar al momento de
operar los equipos. Ademas, no se cuenta con la informacion de las maquinas
que permitan realizar un listado para posteriormente realizar una clasificacion
respecto a lo sefialado por la NOM-020-STPS-2011. Cabe mencionar que
HYEGSA no cuentan con registros o expedientes para el control de
mantenimientos preventivos y correctivos que se les realizan a estos equipos
(Caldera y compresor) considerandose que tampoco se llevan registros de
operacion.

Las maquinas de tefido son semejantes a ollas exprés que resisten altas
y bajas temperatura utilizadas para impregnar los colorantes a los materiales
(hilos y estambre). Las medidas de operacion y mantenimiento de las ollas no
son las correctas, en algunos de los casos esto se ve reflejado en el producto
tefido el cual suele estar fuera de tono o manchado siendo unos de los
principales problemas que se le presenta al producto (hilos y estambres),

respecto a lo anterior hace que el area de enconado disminuya la produccion

' RSP Recipiente sujeto a presion: El aparato construido para operar a una presion superior a la
atmosférica o sometido a vacio. La presion puede ejercerse sobre la superficie interior, la exterior
y/o los componentes del equipo. Dicha presidon puede provenir de fuentes externas o mediante
la aplicacién de calor, desde una fuente directa, indirecta o cualquier combinacion de éstas.
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siendo esto un severo problema. Por otra parte, la monotonia? de las actividades
hace que la empresa no cumpla con un plan de seguridad concreto y acorde a
los diferentes equipos que se operan, esto hace que el riesgo de accidentes en
las instalaciones y para el personal se mayor.

Cabe resaltar que las ollas de tefido tampoco cuentan con registros o
expedientes para llevar el control de mantenimiento preventivos y correctivos
mucho menos de operacion, tomando en cuenta que son tres maquinas de tefido

con diferente capacidad de operacion y de carga.

1.2. Objetivo General.

Establecer los requisitos de seguridad para el funcionamiento de los
recipientes sujetos a presién, generadores de vapor o calderas mediante la
implementacion de la NOM-020-STPS-2011, a fin de prevenir riesgos a los

trabajadores y dafos en las instalaciones de HYEGSA.

1.3. Objetivos Especificos.

> Clasificar y determinar las condiciones de operacion® de los recipientes
sujetos a presion, generadores de vapor y calderas conforme a lo
establecido a la NOM-020-STPS-2011 para prevenir riesgos hacia los
trabajadores y a las instalaciones.

> Desarrollar procedimientos de seguridad* que protejan y generen un
ambiente sin riesgos ni peligros al personal que opera a los recipientes
sujetos a presion y calderas.

> Implementacién de herramientas para llevar a cabo registro® de
operacion y mantenimiento de los equipos sujetos a presion y

calderas.

2 Monotonia Falta de variedad, que produce aburrimiento o cansancio.

3 Condiciones de operacidon Las variables de funcionamiento de los equipos, que incluyen los limites de
presion y temperatura aceptados y reconocidos como seguros, de acuerdo con las caracteristicas de disefio
y fabricacion, y que no activan los dispositivos de seguridad ni sobrepasan los rangos de seguridad de sus
instrumentos de control.

4 La descripcion, en orden logico y secuencial, de las actividades y condiciones seguras que deberdn seguir
los trabajadores en la operacion, revision, mantenimiento.

5 Registro La evidencia objetiva de la realizacion de actividades de operacion, revision y mantenimiento,
asi como del historial de las pruebas de presion o examenes no destructivos practicados al equipo.
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> Mejorar las condiciones de trabajo® de las areas donde se encuentran
instalados y en operacion los recipientes Sujetos a Presién mediante
la implementaciéon de Normas de Seguridad de la STPS (NOM-001-
STPS-1993, NOM-026-STPS-2008, NOM-017-STPS-2008, NOM-
002-STPS-2010).

» Mejorar la eficiencia del personal de operacién y mantenimiento de los
recipientes sujetos a presion y calderas clasificados mediante lo
establecido por la NOM-020-STPS-2011.

1.4. Justificacion del proyecto.

Al desarrollar un analisis dentro de HYEGSA se puede conocer la
importancia de llevar a cabo la implementaciéon de la NOM-020-STPS-2011
referente a los recipientes sujetos a presion, generadores de vapor y calderas
instalados en los centros de trabajo.

La NOM permitira la elaboracion y aplicacion de programas especificos
de revision, operacion y mantenimiento ayudando a llevar un historial de registros
para la prevencion y correccion a los RSP, esto con la finalidad de que los
equipos operen de una forma segura y estable obteniendo un funcionamiento
correcto.

Por otra parte, ayudara a recabar informacién (presion de diseno,
capacidad volumétrica, presion de calibracidn, N.° de serie, etc.) de los RSP para
posteriormente desarrollar una clasificacion acorde a lo establecido por la
normativa.

Cabe mencionar que la normativa de la SECRETARIA DEL TRABAJO Y
PREVISION SOCIAL ayuda a orientar, organizar y a disponer de expedientes de
cada RSP que este instalado en el centro de trabajo (Los estudios que disponen
los equipos sujetos a presion se realizan por personal capacitado, los cuales son
los ultrasonidos que ayudan a conocer el funcionamiento de cada uno e

identificar las formas en que han sido operados las maquinas) resaltando que los

¢ Condiciones de trabajo Las variables de funcionamiento de los equipos, que incluyen los limites de presion
y temperatura aceptados y reconocidos como seguros, de acuerdo con las caracteristicas de disefio y
fabricacion, y que no activan los dispositivos de seguridad ni sobrepasan los rangos de seguridad de sus
instrumentos de control.
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estudios que se realizan son en base a la categoria en la que se encuentra cada
RSP.

Al implementar la normativa se obtendran medidas de seguridad para
poder prevenir riesgos o identificar peligros que puedan causar algunas
situaciones de emergencia dentro de las instalaciones de la empresa ayudando
a que el personal labore con mayor seguridad. Esta norma permitira la mejora

de las condiciones de trabajo donde se encuentren instalados los RSP.

1.5. Alcance del proyecto.

La implementacion de la NOM-020-STPS-2011 ayudara a realizar
procedimientos de operacion y mantenimiento seguros para los recipientes
sujetos a presidn que estan instalados en el area de tintoreria y calderas
respectivamente, donde se prevé que estos procedimientos ayuden a mejorar
las habilidades del personal de operacién y mantenimiento notandose en el area
de logistica y produccion (tintoreria) ya que estas areas dependen de la eficiencia
de las maquinas (RSP) y operadores. De igual manera el desarrollo de la
normativa hace énfasis en la implementacion de formatos donde se impregnaran
registros de operacion al igual que de mantenimiento los cuales generaran un
historial de fallas de los equipos que ayuden a que el personal sea mas efectivo

al momento de realizar actividades como cambios de estructuras entre otros.

La clasificacion de los equipos ayudara a la generacion de la solicitud del
dictamen de autorizacion para el funcionamiento de los RSP y calderas donde la
SECRETARIA DEL TRABAJO Y PREVISION SOCIAL otorgue el cumplimiento
a las disposiciones legales. El dictamen de autorizacion ayudara analizar las
condiciones de seguridad a las que se debe de operar cada equipo considerando
su clasificacién de peligrosidad al tener una mala operacion.

La implementacion de la NOM-020-STPS-2011 ayudara a adjuntar los
procedimientos de operacion y mantenimiento seguros para los recipientes
sujetos a presidn que estan ubicados en el area de tintoreria y en calderas,

donde se prevé que los niveles de seguridad suban considerablemente.
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Por otro lado, al implementar la normativa ayudara a mejorar las condiciones

de area de trabajo donde se operan los RSP, sin dejar de lado que también

ayudara a recopilar informacién de los equipos (RSP) la cual servira para

desarrollar los tramites de autorizacidn (operacion) por la STPS.

1.6.

1.7.

Limitaciones

Recabar informacién de los recipientes sujetos a presion instalados y
en operacion dentro de los procesos de HYEGSA.

Falta de compromiso por parte de los empleados al llevar a cabo los
registros de operacién y mantenimiento.

Falta de recursos econdmicos por parte de gerencia para la mejora de
las condiciones de las areas donde se encuentran los equipos RSP y

calderas.

Descripcion detallada de las actividades

Estudiar y analizar la NOM-020-STPS-2011 con el fin de adquirir un
mayor conocimiento de la normatividad aplicable.

Identificar los recipientes sujetos a presion que estan instalados y
operando dentro de los procesos de HYEGSA.

Identificar la funcionalidad de todos los equipos que estan instalados
y en operacion en el area de tintoreria dentro de HYEGSA los cuales
estan sujetos a una presion.

Recabar informacién de operacion (presion de calibracion, presion de
operacion, capacidad volumétrica, etc.) correspondiente a los
recipientes sujetos a presion con el fin de saber y obtener un mayor
conocimiento de sus diferentes funcionalidades.

Clasificar por categorias los recipientes sujetos a presion que estan
instalados en HYEGSA conforme a la NOM-020-STPS-2011.
Desarrollar procedimientos de operacion y mantenimiento seguros
para prevenir riesgos y peligros que puedan generar los recipientes

sujetos a presion.
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» Desarrollar herramientas que ayuden a llevar registros de operacion y
mantenimiento realizado a los recipientes sujetos a presion.

» Capacitar y concientizar al personal responsable de mantenimiento y
operacion de los recipientes sujetos a presion (NOM-020-STPS-2011)

con el objetivo de que el personal desarrolle habilidades de trabajo

seguro.
1.8. Lugar donde se realizara el proyecto

En la llustracion 2 se muestra una vista satelital de la ubicacion de

HYEGSA:
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llustracion 1 Imagen satelital de la empresa

Fuente: Programa interno de proteccién civil (HYEGSA)
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1.9. Informacion sobre la empresa.

En la Tabla 1, se muestran los datos mas importantes de la empresa, entre

ellos esta, el giro y el RFC de la empresa.

Tabla 1 Datos generales de la empresa.

DATOS GENERALES DE LA EMPRESA

Nombre: | HILOS Y ESTAMBRES DE GUANAJUATO S.A. DE C.V
(HYEGSA)
Giro: | TEXTIL

Domicilio: | CARR. SALVATIERRA- YURIRIA KM 15, COMUNIDAD
BETANIA, SALVATIERRA, GUANAJUATO.
Teléfono: | (445) 45-8-18-85

E-mail: | gonzalez.h@hyegsa.com

RFC: | HEG-900227-U68

Nombre del | ||C. Karen Villalobos Garcia
contacto:

Fuente: ITESS
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CAPITULO 2. MARCO DE REFERENCIA

2.1. Fundamentos teéricos

2.1.1. Fundamentos del proyecto.

Analisis y Actualizacion de Memoria de Calculo de Los Recipientes
Sujetos a Presién, Recipientes Criogénicos, Generadores de Vapor o

Calderas.

El aire comprimido es ampliamente utilizado en las industrias, dado que
es un fluido de potencia, abundante en el medio ambiente; sin embargo, por estar
a una presion mayor a la de la atmosfera es peligroso y es necesario controlar
las condiciones de operacion de este fluido. Por tal motivo la secretaria de
Trabajo y Prevision Social exige a las industrias que cuenten con algun tipo de
recipientes sujetos a presion apegarse a la “NOM-020-STPS-2011 recipientes
sujetos a presion, recipientes criogénicos y generadores de vapor o calderas —
funcionamiento — condiciones de seguridad”. Esta norma explica a fondo las
condiciones en las que se debe de encontrar un RSP para que pueda seguir
realizando su funcionamiento en los procesos de la empresa en la que se
encuentra, asi también la Norma hace mencion de las caracteristicas que deben
de cumplir ciertos equipos para poder ser clasificados con base a la norma, estas
clasificaciones dadas por la NOM-020-STPS-2011 son; Categoria I,ll y Ill, siendo
la Categoria lll la de mayor peligrosidad por lo que son los equipos a los que se
les da mas importancia.

(Ramos, 2015)

La seguridad e higiene industrial y el aumento de la productividad en

los centros de trabajo.

La relacion entre salud, enfermedad y trabajo se plantea inicialmente
como un fendbmeno con causas unicas y efectos especificos, reduciendo la
problematica a una explicacién mono causal en donde un peligro puede producir
una enfermedad, para lo cual se toma como punto de partida la identificacion y
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valoracion de los factores de riesgo con el propdsito de estimar cuantitativamente
la magnitud del problema frente a la exposicion.

La productividad laboral es el indicador de eficiencia para la relacién entre
el producto obtenido y la cantidad de insumos laborales invertidos durante su
produccion, esto se puede representar en las horas trabajo necesarias para la
obtencién de un producto y/o servicio. Por lo tanto, cualquier implicancia en las
horas de trabajo de manera negativa influye en la misma tendencia sobre la
productividad laboral por lo que un trabajo sistematico para eliminar factores
generados por los accidentes y/o las enfermedades laborales aporta
significativamente en la productividad a nivel organizacional.

(Odoriiez, 2016)

Riesgos ambientales y de seguridad en calderas a carbén de las

pequenas y medianas empresas<<Pyme>>.

Se emplean calderas como equipos indispensables para la generacion de
vapor. Segun la Asociaciéon Colombiana de Ingenieros «Aciemy, el pais cuenta
con aproximadamente 15 000 calderas instaladas, las cuales no tienen una
intervencidn clara del estado en que operan.

En Colombia y particularmente en el Area Metropolitana del Valle de
Aburra «AMVA», no se tiene conocimiento de la existencia de estudios
asociados a la gestion integral de calderas, en los que se pretenda identificar
tanto las caracteristicas de los riesgos de seguridad y a los que estan expuestos
los trabajadores de dichos equipos, como el estado de operacidén, mantenimiento
y sus condiciones de seguridad.

De igual forma, no se cuenta con estudios relacionados con la
identificacion y caracterizacion de los riesgos e impactos ambientales que
pueden ocasionar las calderas y que pueden afectar la salud de los
trabajadores, como también al recurso agua y al recurso suelo, dado que los
estudios existentes, se centran en la verificacién del cumplimiento de los limites
maximos permisibles de emision al aire que, por normatividad vigente, las
fuentes fijas deben cumplir. Segun el proceso de puesta en funcionamiento de
las calderas, la preparacion y aplicacion de tratamiento quimico al agua de

alimentacion, el 100 % de las calderas se encuentran expuestas a un nivel de
24



riesgo poco aceptable, dado que los parametros fisicoquimicos del agua de la
caldera no eran los adecuados para garantizar una optima generacion de vapor.

Por tanto, se podrian presentar emergencias por explosion, pues dichas
calderas no cuentan con las medidas de prevencion y control apropiadas, al
presentar un nivel de riesgo no aceptable.

(Duvan, Ramirez, & Sepulveda, 2017).

Analisis De Un Interno Tipo Brida De Un Recipiente Horizontal A

Presion Utilizando Elementos Finitos.

El presente trabajo se limita al modelado de uno de los recipientes
horizontales, el V-2501A, especificamente en el interno del equipo a presion,
debido a que este es el que presenta evidencias de algunas grietas.

El sketch o plano de detalle del interno se emplea para disefar la
geometria del modelo en la herramienta CAD. Para efectos de las estimaciones
de esfuerzos no se toman en cuenta las boquillas del equipo y demas accesorios,
debido que la zona de estudio es en el interno.

Los autores relacionaron los parametros de disefio para recipientes a
presiéon con el codigo ASME y los calculos tedricos, verificando y validando el
modelo numérico del recipiente. llevaron a cabo un FEA aplicando mecanica de
la fractura en un caso de grieta inducida en acero de alta resistencia P500 en un
recipiente.

De esta aproximacion numérica los investigadores concluyeron que no se
detectd la presencia de grietas con el ensayo no destructivo en el recipiente a
presiéon fabricado de material P500, lo cual no representa un peligro para la
seguridad del recipiente. Muchos de los trabajos realizados en el campo de
analisis de seguridad en recipientes a presion se concentran en la inestabilidad
de las grietas, crecimiento de grietas estables y detencion de estas.

(Espinoza, Gonzalez, & Graciano, 2019)
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Importancia del mantenimiento industrial dentro de los procesos de

produccion.

En 1930, el empresario automotriz Henry Ford, implementé un nuevo
sistema de organizacion al interior de su empresa al cual llamo6 «Produccion en
cadena». Este nuevo sistema, fue establecido a través de la asignacion de
responsabilidades organizadas. Con el nuevo modelo de Ford, surge el concepto
de mantenimiento, el cual dependia del departamento de operacion quien era el
que determinaba en qué momento se debian realizar las labores de reparacion.

Esta manera apresurada de producir en grandes cantidades y por largos
periodos de tiempo hizo que las maquinas se desgastaran debido al exceso de
uso y por lo tanto a presentar fallas en su funcionamiento.

La reparacion de las maquinas implicaba la parada del proceso de
produccion lo cual generaba grandes pérdidas. Con el fin de evitar estas
paradas, los empresarios le dieron una mayor importancia al mantenimiento
reestructurando sus modelos organizacionales.

La reduccién de los riesgos en accidentes de trabajo ocasionados por el
mal estado de las maquinas o sus componentes. La disminucion de costos
provocados por paradas del proceso de produccion cuando se presentan
reparaciones imprevistas. Evita los dafos irreparables en las maquinas.

(Olarde & Botero, 2015).

2.1.2. Fundamentos para el desarrollo del proyecto.

En HYEGSA se implementara por primera vez la NORMA Oficial Mexicana
NOM-020-STPS-2011, Recipientes sujetos a presion, recipientes criogénicos y
generadores de vapor o calderas - Funcionamiento - Condiciones de Seguridad,
tomando como referencia los estudios desarrollados por la STPS anteriormente
a los recipientes sujetos a presion (categoria lll).

» En el ano 2011 se realizaron estudios de la caldera CLEAVER
BROOKS 500 HP, la cual esta instalado en el area de trabajo de

calderas dentro de las instalaciones de HYEGSA, cumplié con el
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requerimiento establecido por la SECRETARIA DEL TRABAJO Y
PREVISION SOCIAL.

» En el afo 2015 se realizaron estudios de las ollas de tefido, las cuales
estan instaladas en el area de trabajo de tintoreria dentro de las
instalaciones de HYEGSA, cumplié con el requerimiento establecido
por la SECRETARIA DEL TRABAJO Y PREVISION SOCIAL.

» En el ano 2020 se realizaron estudios del pulmén de aire, el cual esta
instalado en el area de trabajo de las caderas dentro de las
instalaciones de HYEGSA, esta en cumplimiento del requerimiento
establecido por la SECRETARIA DEL TRABAJO Y PREVISION
SOCIAL.

2.2. Filosofia de la empresa.

2.2.1. Mision.

HYEGSA es una empresa proveedora de hilos y estambres de calidad
globalizada para la industria de la moda en tejido de punto.

Somos lideres en el abastecimiento de las regiones textiles de la republica
mexicana, ya que contamos con infraestructura, tecnologia de punta y con el
capital humano capacitado para lograr, satisfacer con rapidez y calidad las
necesidades que el mercado global nos demanda.

Comprometidos con la sociedad generamos empleos con remuneraciones
justas y patrocinadas obras de beneficios social para lograr el mayor desarrollo

del capital humano que interactua en HYEGSA.

2.2.2. Visién.

HYEGSA quiere ser el mejor proveedor de los hilos mas novedoso que
existen en el mercado mundial y también poder abastecer las necesidades de la
republica mexicana, trabajando con tecnologia de punta e innovadora para

convertirnos en los lideres indiscutibles y ser la empresa que marque la
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diferencia en la operaciéon y proveeduria de hilos en la industria de la moda en

tejido.
2.2.3. Valores.

Pasién: Amamos nuestro trabajo y nos complace hacerlo.

Diversién: La vida es para disfrutarla y no para padecerla. Explotamos nuestras
fortalezas y reconocemos nuestras debilidades para una correcta orientacion a
nuestros clientes.

Nuestra gente: Reconocemos, valoramos y desarrollamos el potencial de
nuestro recurso humano.

Trabajo en equipo: Todos somos Corresponsables en el buen servicio y atencion.
Calidad Superior: Nos esforzamos por ser los mejores en todo lo que hacemos.
Apertura: Tenemos la mentalidad de aceptar la critica constructiva y corregir
errores para mejorar nuestros servicios cada dia.

Compromiso: Damos el 100% en cada una de las actividades que realizamos
para alcanzar las metas.

Innovacién y renovacion: Estamos en constante actualizacion de nuestros
recursos para asegurar nuestra competitividad ante un entorno cambiante y
global.

Honradez: Una persona es honrada cuando armoniza las palabras con los
hechos. Entonces es una persona con la identidad y coherencia, con motivos
para estar muy orgullosa de ella misma.

Proactivo: El pez rapido se come al pez lento. Debemos realizar nuestras tareas

en el menor tiempo posible con sentido de urgencia en el servidor.

2.2.4. Objetivos.

HYEGSA no cuenta con objetivos, se tomaron en cuenta los que tienen cada
area que opera dentro
» Ser una empresa socialmente responsable con el cuidado y preservacion
del medio ambiente.

» Proveer hilos y estambres de alta calidad a nuestros clientes.

v

Fomentar una cultura de seguridad y de medio ambiente laboral.

» Cumplir con la meta de produccién de cada mes.
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» Fomentar un ambiente laboral favorable dentro de HYEGSA.

» Establecer un procedimiento que permita asegurar que el cliente de hilos

y estambres de Guanajuato quede satisfecho con el tono del producto que

se le enviara, con respecto al que el solicito y autorizo.

» Generar el proceso estandar del laboratorio y tener la confiabilidad de que

las actividades o pasos a seguir, se llevaran a cabo correctamente.

2.3. Tecnologia actual de la empresa.

En la tabla 2 se identifican los recipientes sujetos a presion y calderas que

se utilizan en HYEGSA para el acabado de hilo y estambres.

Tabla 2 Descripcion de los recipientes sujetos a presion.

Imagen

Descripcion
La Caldera CLEAVERS BOOKS de 500
HP es una caldera unitaria piro-tubular de
construccion de acero soldado y consiste
de un recipiente de presion ubicada en el

area de calderas.

Maquina de tefiido en bobina N°1
disefhada para el tratamiento de
impregnacion de hilo y estambres, la cual
se encuentra en el area de tintoreria,
cuenta con una valvula de presion y posee

una capacidad volumétrica de 7.317 m3.
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Maquina de tefiido en bobina N°2
disenada para el tratamiento de
impregnacion de hilo y estambres, la cual
se encuentra en el area de tintoreria,
cuenta con valvula de presién y posee una

capacidad volumétrica de 3.574 m3.

Maquina de tefiido en bobina N°3
disefhada para el tratamiento de
impregnacion de hilo y estambres, la cual
se encuentra en el area de tintoreria,
cuenta con valvula de presion y posee una

capacidad volumétrica de 1.174 m3.

Compresor tipo tornillo que se encuentra
en el area de calderas, su funcionalidad es
almacenar el aire que genere el tanque
pulmon para  posteriormente  ser
desplazado, el equipo cuenta con sus
estudios recientes los cuales ayudar a
saber en qué categoria se encuentra esto
dependiente a la NOM-020-STPS-2011.

Tanque pulmon-Compresor de piston.

Dispositivo que hace, desplaza e impulsa
el flujo continuo de aire posteriormente se
almacena en un tanque, una vez filtrado y
puesto a la temperatura adecuada para

después estar listo para suministrarse.
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CAPITULO 3. MARCO TEORICO

3.1. Manual practico del operador de calderas industriales

3.1.1. Generalidades sobre las calderas.

En el campo de la industria la utilizacion de calderas es importante para
el cumplimiento de los procesos, por lo que es necesario tener una vision general
de los conceptos que se pueden encontrar en el desarrollo de un reglamento
aplicado a los recipientes sujetos a presion. En cierta parte es fundamental dar
a conocer las obligaciones de la persona que operen, instalen y reparen este tipo
de maquinas para que estén mas comprometidos en el bienestar de todo el
personal y de las instalaciones. Los requisitos de seguridad son acciones que se
deben de concientizar y saber como reaccionar a acciones fuera de lo normal.

Las capacitaciones del personal son acciones fundamentales que realiza
la empresa para informar al trabajador y ayuda a que amplie sus conocimientos
y habilidades, esto con la finalidad de que sea mas eficiente y ayude a que la
durabilidad de las maquinas sea mayor.

(Sanz & Patifio, 2014).

3.1.2. Disposiciones generales constructivas en calderas piro-
tubulares.

Una caldera piro — tubular es un recipiente metalico, comunmente de
acero, de forma cilindrica o semicilindrica atravesada por grupo de tubos que
ayudan a la distribucién de gases de combustible estos hacen que cedan el calor
al agua.

La distribucion de los elementos de las calderas piro-tubulares ayuda a
obtener el mejor funcionamiento, por lo que es necesario saber de la ubicacién
de cada elemento que conforma las calderas para optimizar tiempos en
mantenimiento.

(Sanz & Patifio, 2014).
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3.2. Teoria y Métodos del mantenimiento avanzado.

3.2.1. Observancia normativa.

La normativa y legislacion en mantenimiento va siendo una actividad de
constancia preocupante para los responsables. Como se puede analizar son
muchas las normas que afectan las actividades del mantenimiento y por si fuera
poco cada dia entran mas en vigor. Para cualquier responsable de
mantenimiento es importante conocer la ley de prevencion de riesgos de 1995 la
cual establece una amplia preponderancia de los aspectos preventivos en
materia de seguridad. Dentro de esta ley se utilizan herramientas basicas y
fundamentos de evaluacion de riesgos, también se contempla que esta ley
aprobo el reglamento de los servicios de prevencion. Si bien una misma empresa
fabrica sus propias maquinas partiendo desde cero o montando un conjunto de
elementos sueltos el empresario es el responsable de elaborar los
procedimientos de certificacion donde den cumplimiento del tipo de
mantenimiento que se le debe de realizar.

(Gonzalez, 2002).

3.2.2. El mantenimiento en Espaia por sectores.

En Espafa hay un 7% de empresas que tienen implantado trabajos a
turnos. Ello implica una necesidad organizativa muy coordinada para que no
haya perdidas de informacion y que la transmisiéon de o6rdenes, partes y
actividades sea correcta entre los diferentes turnos. La edad de las instalaciones
y medios de produccién en general en Espana es, como media, de 25 afos lo
que induce una complejidad adicional, esto quiere decir que la mayoria de las
instalaciones ubicadas en Espana estan actualizados al mantenimiento ya que
trabajan con equipos o sistemas recientes.

La organizacién en Espafa para la realizacién de mantenimiento se lleva
a cabo por la division de departamentos por ejemplo hace mencion que un 58%
de los departamentos dependen del mantenimiento de la direccion de la
empresa, un 23% del departamento de mantenimiento depende de la direccién

técnica y un 15% del departamento de produccion o del jefe de produccién. Los
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tipos de contrataciéon que existen en Espafia son muy heterogéneos y de muy
dudosa y adecuada relacion contractual.
(Gonzalez, 2002)

asi pues, un 31% de las empresas espafolas tienen contratos externos

de mantenimiento a precio cerrado, con un 40% tienen contrato de trabajos por

horas con precios unitarios y solo un 6% tiene contratos de mantenimiento
integral.

(Gonzalez, 2002).

3.2.3. Sistemas informaticos.

El 90% de las empresas espafnolas cuentan con sistemas informaticos
aplicados dentro de sus departamentos o servicios de mantenimiento. Es de
destacar que estos sistemas informaticos tienen su mayor aplicabilidad en
gestion de gastos o costes y en gestion de stocks con un 61% y un 56%
respectivamente existiendo otras muchas aplicaciones informaticas.

(Gonzalez, 2002).

3.3. Organizacion y Gestion Integral de Mantenimiento

3.3.1. Funcion del mantenimiento.

Definicidn habitual del mantenimiento dando referencia como al conjunto
de técnicas destinadas a conservar equipos e instalaciones en servicio durante
un mayor tiempo posible y con el maximo rendimiento. En los inicios de la
revolucion industrial, los propios operarios se encargaban de las reparaciones
de los equipos. Cuando las maquinas se fueron haciendo mas complejas y la
dedicacion de tarea de reparacion aumentaba, empezaron a crearse los

primeros departamentos de mantenimiento. Como estudio de estilo en gestion
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de mantenimiento el RCM’ se basa en el estudio de los equipos, en el andlisis
de los modos de fallo y en la aplicaciéon de técnicas estadisticas y tecnoldgicas
de deteccion. Se podria identificar el RCM como una filosofia de mantenimiento
basica tecnoldgica.

(Garrido, 2003)

En los afios 80 se introdujo la idea de rentabilidad la cual hace que los
operarios de produccion se ocupen del mantenimiento de los equipos.

Se desarrolla el TPM, o mantenimiento productivo total, en el que algunas
de las actividades normales por el personal de mantenimiento son realizadas por
los operarios de produccion. El TPM8 Y RCM no son formas opuestas de dirigir
el mantenimiento, sino que ambas conviven en la actualidad en muchas
empresas. En algunos casos el RCM impulsa el mantenimiento, y con esta
técnica se determina las tareas a efectuar en los equipos.

(Garrido, 2003).

3.3.2. Anadlisis de equipos.

Cada equipo ocupa una posicion distinta en el proceso industrial, y tienen
unas caracteristicas propias que lo hacen diferente al resto, incluso de otros
equipos similares. Esto quiere decir que si cuentas con dos maquinas igual
pueden que necesiten de diferentes tareas de mantenimiento. Si se desea
optimizar ya no es suficiente pensar en el tipo de instalacion o en las
caracteristicas del equipo. Es necesario tener en cuenta una serie de factores,
como el coste de una parada de produccion, su influencia en la seguridad y el
coste de una reparaciéon. El primer problema que se plantea al intentar realizar
un analisis de equipos es elaborar una lista ordenada de los equipos que hay en
la empresa, los cuales se consideran como los activos de la planta.

Posteriormente realizada la lista es muy importante la identificacion de los quipos

7 RCM Mantenimiento centrado en confiabilidad de uso extendido para la elaboracién de planes de
mantenimiento de equipos industriales basandose en asegurar las funciones del equipo para la satisfaccién
del usuario o propietario.

8 TPM Mantenimiento productivo total estrategia de mantenimiento industrial que se define como la idea
de que todos los trabajadores de la fabrica deben de participar en el mantenimiento diario, en lugar de dejar
toda la responsabilidad a los técnicos de mantenimientos.
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por medio de un cdédigo unico el cual hara la identificacion mas rapida. Su
referencia en ordenes de trabajo, en planos, permite la elaboracion de registros
historicos de fallos e intervenciones, permite el calculo de indicadores referidos
a areas, equipos, sistemas, elementos, etc.

(Garrido, 2003).

Cadigos para equipos

A A A A

Area Equipo M.* correlativo

llustracion 2 Estructura para la definiciéon del cédigo.

3.3.3. Tipos de mantenimiento.

El desarrollo de la lista de equipos ayuda a identificar el tipo de
mantenimiento que se le debe de proporcional a cada maquina que esté
operando en las empresas. Tradicionalmente, se han distinguido 5 tipos de
mantenimiento, que se diferencia entre si por el caracter de las areas que

incluyen.

DIVISION CLASICA DE TIPOS DE MANTENIMIENTO

— Mantenimiento correctivo.
- Mantenimiento preventivo.
— Mantenimiento predictivo.
— Mantenimiento hard time o cero horas.
— Mantenimiento en uso.

llustracion 3 Clasificacion de los tipos de mantenimiento.

» Mantenimiento Correctivo: conjunto de tareas destinadas a corregir los

defectos que se van presentando en los distintos equipos y que son
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comunicados al departamento de mantenimiento por los usuarios de los
mismos.

» Mantenimiento Preventivo: Es el mantenimiento que tiene por mision
mantener un nivel de servicios determinados en los equipos,
programando las correcciones de sus puntos vulnerables en el momento
mas oportuno.

» Mantenimiento Predictivo: Es el que persigue conocer e informar
permanentemente del estado y operatividad de las instalaciones mediante
el conocimiento de los valores de determina variables, representativas de
tal estado y operatividad. Para aplicar este mantenimiento es necesario
identificar variables fisicas cuya variacion sea indicativa de problemas que
puedan estar apareciendo en el equipo.

(Garrido, 2003).

Este tipo de mantenimiento mas tecnoldgico, pues requiere de medios

técnicos avanzados, y de fuertes conocimientos.

» Mantenimiento cero horas: Es el conjunto de tareas cuyos objetivos es
revisar los equipos a intervalos programados bien antes de que aparezca
ningun fallo, bien cuando la fiabilidad del equipo ha disminuido
apreciablemente, de manera que resulta arriesgado hacer previsiones
sobre su capacidad productiva. Dicha recision consiste en dejar el equipo

a cero horas de funcionamiento, es decir como si el equipo fuera nuevo.

» Mantenimiento en uso: es el mantenimiento basico de un equipo
realizado por los usuarios del mismo. Consiste en una serie de tareas
elementales para las que no es necesario una gran formacion, sino tan
solo un entrenamiento breve. Este tipo de mantenimiento es la base del
TPM.

(Garrido, 2003).
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3.4. Prevencion de riesgos laborales. Nivel basico.

3.4.1. Fundamentos de la prevencién de riesgos laborales.

El trabajo puede ser entendido como el esfuerzo fisico o mental humano
aplicado a la produccién de la riqueza. Conforme a la definicion dada por la
organizacion mundial de la salud (OMS), la salud es un estado de completo
bienestar fisico, mental y social, y no solamente la ausencia de afecciones o
enfermedades. Unicamente gozara de la salud la persona que tenga en completo
equilibrio su bienestar fisico, mental y social. Si fallas alguno de estos tres pilares
en que se sustenta la salud, la persona no disfrutara de un completo bienestar,
de lo que se deducira que no tendra salud.

La LPRL entiende como riesgo laboral la posibilidad de que un trabajador
sufra un determinado dafio derivado del trabajo. Para calificar un riesgo desde el
punto de vista de su gravedad, se debe valorar conjuntamente la posibilidad de
que se produzca el dafio y la severidad del mismo.

(Agullo, 2015).

3.4.2. Riesgos derivados de las condiciones de seguridad.

Se entiende por lugares de trabajo a las areas del centro de trabajo,
edificadas o no, en las que los trabajadores deban permanecer o a las que
puedan acceder en razon de su trabajo.

El empresario debe adoptar las medidas necesarias para que la utilizacion
de los lugares de trabajo no origine riesgos para la seguridad y la salud de los
trabajadores o, si ello no fuera posible, para que tales riesgos se reduzcan al
minimo. Los edificios y locales de los lugares de trabajo deberan poseer la
estructura y solidez apropiadas a su tipo de utilizacién. para las condiciones de
uso previstas, todos sus elementos, estructuras o de servicio, incluidas las
plataformas de trabajo y escaleras, deberan:

» Tener la solidez y la resistencia necesaria para soportar las cargas

o esfuerzos.
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» Disponer de un sistema de un de armado, sujeto o apoyo que

asegure su estabilidad.
Las dimensiones de los locales de trabajo deberan permitir que los
trabajadores realicen su trabajo sin riesgos para su seguridad y su salud y en

condiciones ergonomicas aceptables.

Tres metros de altura desde el piso hasta el techo, No obstante,
Altura en locales comerciales, de servicios, oficinas y despachas, la
altura podra reducirse a 2,5 metros.
Superficie 2 m* de superficie libre por trabajador.

Volumen 10 m*, no oecupados, por trabajador

llustracion 4 Dimensiones minimas de los locales de trabajo.

Las vias de circulacion de los lugares de trabajo, tanto las situaciones en
el exterior de los edificios y locales como en el interior de los mismos, incluidas
las puertas, pasillos, escaleras fijas, rampas y muelles de carga deberan poder
utilizarse conforme a su uso previsto, de forma facil y con total seguridad para
los peatones o vehiculos que circulen por ellas y para el personal que trabaje en
sus proximidades.

La anchura minima de las puertas exteriores y de los pasillos sera de 80
centimetros a 1 metro, respectivamente.

(Agullo, 2015).

La altura de las vias por las que puedan circular medios de transporte y
peatones debera permitir su paso simultaneo con una separacion de seguridad
suficiente.

Los muelles de carga® deberan tener al menos una salida, o una en cada
extremo cuando tenga gran longitud y sea técnicamente posible.

En cuanto al orden, las zonas de paso, salidas y vias de circulacién de los

lugares de trabajo y, en especial, las salidas y vias de circulacion previstas para

® Muelles de carga es un espacio en un edificio o instalacion donde se cargan y se descargan camiones o
ferrocarriles.
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la evacuacién en casos de emergencia, deberan permanecer libres de
obstaculos, de forma que sea posible utilizarlas sin dificultades en todo momento.

Sobre la limpieza, establece que los lugares de trabajo, incluidos los
locales de servicios, y sus respectivos equipos e instalaciones, se limpiaran
periddicamente y siempre que sea necesario para mantenerlos en todo momento
en las condiciones higiénicas adecuadas.

Se entiende como equipo de trabajo a cualquier, aparato, instrumenté o
instalacion utilizada en el trabajo. El empresario adoptara las medidas
necesarias para que los equipos de trabajo que se pongan a disposicion de los
trabajadores sean adecuados al trabajo que deba realizarse y convenientemente
adaptados al mismo, de forma que garantice la seguridad. También se adoptaran
medidas necesarias para que, mediante un mantenimiento adecuado, los
equipos de trabajo se conserven durante todo el tiempo de utilizacion en unas
condiciones tales que se minimicen los riesgos para la seguridad y la salud de
los trabajadores.

(Agullo, 2015).

3.5. Administracion moderna del mantenimiento.

3.5.1. La evolucién organizacional del mantenimiento.

Con la mecanizacién'® de las industrias, surgio la necesidad de las
primeras reparaciones. Hasta 1914, el mantenimiento tenia importancia
secundaria y era ejecutada por el mismo grupo de operacion.

(Tavares, 1996).

Con la llegada de la primera Guerra mundial y con la implantacion de la
produccion en serie, instituida por Ford, las fabricas pasaron a establecer
programas minimos de produccidn y como consecuencia de esto, sintieron la
necesidad de formar equipos que pudiese efectuar reparaciones en maquinas

en el menor tiempo posible.

10 Mecanizacion es el proceso mediante el cual se procede al reemplazo, ya sea total o parcial, del trabajo
humano o animal por el trabajo mecanizado o producido por maquinas.
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Esta situacion se mantuvo hasta la década de 1930, cuando, en funcién
de la segunda guerra mundial y la necesidad de aumentar la rapidez de
produccion, la alta administracion paso a preocuparse, no solamente de corregir
fallas sino también de evitar que las misma ocurriesen, razon por la cual el
personal técnico de mantenimiento paso a desarrollar el proceso de prevencion
de averias.

A partir de 1966, con la difusion de las computadoras, el fortalecimiento
de las asociaciones Nacionales de Mantenimiento, creadas al final del periodo
anterior y la sofisticacion de los instrumentos de proteccion y medicion, la
Ingenieria de Mantenimiento paso6 a desarrollar criterios de prediccidn o prevision
de fallas, con el objetivo de optimizar el desempefio de los grupos de ejecuciéon
del mantenimiento. Esos criterios, conocidos como Mantenimiento Predictivo o
Previsivo, fueron asociados a métodos de planificacion y control de
mantenimiento automatizados, reduciendo las tareas burocraticas de los
ejecutantes del mantenimiento.

(Tavares, 1996).

DIRECTOR INDUSTRIAL

I

: :
OPERACION MANTENIMIENTO
l
L
INGENIERIA DE EJECUCION DE
MAN T NT
: :
ESTUDIOS | I PCM |

llustracion 5 Subdivision de la ingenieria de mantenimiento en area de estudios y PCM.

En ciertas empresas esta actividad se volvié tan importante que el PCM -
Planificacion y Control del Mantenimiento, pasé a convertirse en un 6rgano de
asesoramiento a la supervisién general de produccion, ya que influye también en
el area de operacion.

En este final de siglo, con las exigencias de incremento de la calidad de

los productos y servicios, hechas por los consumidores, el mantenimiento pasoé
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a ser un elemento importante en el desempefio de los equipos, en un grado de
importancia equivalente a lo que se venia practicando en operacion.

A partir de 1994 con la universalizacién de algunos softwares, los clientes
pasaron a ser mas exigentes en sus criterios de seleccion y algunos
cuestionarios fueron creados para facilitar ese proceso. Existen hoy dia mas de
200 softwares especificos de mantenimiento siendo comercializados en el
mundo, ofreciendo soluciones especificas en funcién del producto, tecnologia,
mercado y estrategia de las diversas empresas.

(Tavares, 1996).

3.5.2. Costo y Productividad.

En el aspecto de costos, el mantenimiento correctivo a lo largo del tiempo,
se presenta con la configuracion de una curva ascendente, debido a la reduccién
de la vida util de los equipos y la consecuente depreciacion del activo, pérdida
de produccion o calidad de los servicios, aumento de adquisicidn de repuestos,
aumento del «stock»'' de materia prima improductiva, pago de horas extras del
personal de ejecucidén del mantenimiento, ociosidad de mano de obra operativa,
pérdida de mercado y aumento de riesgos de accidentes. Indisponibilidad
muestran que este representa mas de la mitad del Costo Total de la parada.

(Tavares, 1996).

' Stock conjunto de mercancias o productos que se tienen almacenados en espera de su venta o
comercializacion.
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COSTO DE MANTENIMIENTO CON RELACION AL TIEMPO
Costo $

Curva A
Mantenimiento por ruptura

CurvaD

Mantenimiento c/prevencion
CurvaB

Mantenimiento planificado

CurvaC

Ocurrencias aleatorias

Tiempo
llustracion 6 Curvas del costo del mantenimiento con relacion al tiempo.

Esta busqueda llevd a la comercializacidon, en apenas uno de los paises
europeos, de mas de 3.300 sistemas de gestién del mantenimiento de los cuales
2.470 estan en operacion.

(Tavares, 1996).

3.6. Técnicas de mantenimiento industrial.

3.6.1. Clima laboral: ElI TPM.

El mantenimiento productivo total (TPM) es una filosofia de mantenimiento
que enfatiza la importancia de implicar al operador en la fiabilidad de la maquina.

El TPM crea un entorno que estimula esa clase de compromiso. La creciente
automatizacién y el uso de equipos de tecnologias avanzadas requiere
conocimientos que estan mas alla de la competencia del supervisor o trabajador
de mantenimiento medios. Esta situacion ha obligado a evolucionar desde una
concepcion del mantenimiento clasico que se limitaba a reparar o,
adicionalmente, a prevenir averias hacia un concepto en que le mantenimiento
debe involucrarse en otras tareas como:

» Evaluaciones de la instalacion, incluyendo aspectos de fiabilidad,

mantenibilidad y operabilidad.

» Modificaciones para eliminar problemas cronicos.
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>

Restauraciones para que la efectividad del equipo se mantenga intacta

durante todo su ciclo de vida.

En este sentido el TPM surge en los afos 60 en Japdn y se va expandiendo

desde entonces por todo el mundo no solo en la industria del automdévil donde

nacio sino a todo tipo de industrias tanto manufactureras como de procesos.

Se puede resumir en tres los objetivos del TPM.

>
>

A\

Maximizar la efectividad y productividad del equipo.
Crear un sentimiento de propiedad en los operarios a través de la
formacion e implicacion.
Promover la mejora continua a través de actividades de pequefios grupos
Para maximizar la efectividad de los equipos de produccién, el TPM trata
de eliminar las principales pérdidas de las plantas.
Las debidas a Tiempos de parada, ya sean programadas, por averias o
por cambios de utiles (ajustes de la produccion).
Pérdidas de produccion, ya sean por operaciones
Pérdidas por defectos de calidad en la produccion.
Pérdidas por reprocesamientos.

(Navarro J. , 2004).

3.7. Gestion Integral del Mantenimiento.

3.7.1. Tipos de mantenimiento.

Los tres grandes grupos de tipos de mantenimiento son los que se aplican

una vez aparecida la averia(correcto), los que tratan de predecir o prevenir antes

de su aparicion (Hard Time'?, de uso y predictivo) y los que tratan de eliminar de

una forma permanente(modificado).

Mantenimiento correctivo: El mantenimiento correctivo consiste en ir

reparando las averias a medidas que se van produciendo. El personal encargado

de avisar de las averias es el propio usuario de los equipos y el encargado de

las reparaciones el personal de mantenimiento.

1?Hard time es €l conjunto de tareas que se realiza tras un tiempo de operacion del equipo, sistema o
instalacion, y tiene como objetivo devolver el conjunto inspeccionado a su estado inicial
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Mantenimiento Preventivo: EI mantenimiento preventivo tiene por
misién conocer el estado actual, por sistema, de todos los equipos y programar
asi el mantenimiento correctivo en el momento mas oportuno.

Para la implantacion de este mantenimiento es necesario hacer un plan
de seguimiento para cada equipo. En este plan se especifican las técnicas que
se aplicaran para detectar posibles anormalidades de funcionamiento y la
frecuencia en las que se realizaran. La realizacion de estos seguimientos
implicara un coste adicional; sin embargo, el numero de anomalias que detectan
antes de que se convierta en averias justifica plenamente su implantacion.

Los métodos mas usados que utiliza el mantenimiento preventivo para el

conocimiento de los equipos los podemos resumir en:

Inspecciones visuales: Consiste en verificar posibles defectos o
anomalidades superficiales que vayan apareciendo en diferentes elementos del
equipo.

(Navarro, Pastor, & Mugaburu, 1997).

La inspeccion puede ser interna o externa. Para la externa puede
realizarse a simple vista o con ayuda de lupas. Para la interna se utilizan
aparatos como los baroscopios'®, capaces de acceder a zonas dificiles del
interior del equipo.

» Medicion de temperaturas.

Puede detectar anormalidades que van acompafadas de generaciones
de calor como rozamiento o mala lubricacion, fugas en valvulas y purgadores e
incluso permite determinar el estado de los equipos mediante termografias
superficiales.

» Control de la lubricacion

El analisis de los aceites de las maquinas permiten determinar el
contenido de hierro o cualquier otro metal, el grado de descomposicién, la posible
presencia de humedad o cualquier otro compuesto que alter los grados de
desgaste de los elementos lubricados.

13 Baroscopios equipos de Inspeccion para diversos usos en la industria como la automotriz las
telecomunicaciones y miles de usos mas.
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» Control de fisuras.

Para el control de fisuras y otros defectos, se emplea métodos como las
radiografias, liquidos penetrantes, ultrasonidos, corrientes inducidas etc. El
conocimiento de fisuras en elementos que han estado trabajando nos permite
tomar decisiones sobre la situacion y tiempo maximo de funcionamiento antes

del fallo total.

Mantenimiento de uso: EI mantenimiento de wuso pretende
responsabilizar del primer nivel de mantenimiento a los propios usuarios del
equipo. Uno de los inconvenientes que presenta el correctivo, es la perdida de
informacion que surge de no controlar el funcionamiento de los equipos. Si el
usuario tiene como responsabilidad la conservacién y pequefias reparaciones,

no pasara por alto las principales anomalias que detecta antes del fallo.

Mantenimiento predictivo: EI mantenimiento predictivo consiste en el
conocimiento permanente del estado y operacion de los equipos, mediante la
medicion de determinar variables. El estudio de los cambios en estas variables
determina la actuacion o no del mantenimiento correctivo.

Mantenimiento modificado: Con este nombre se conoce las acciones
que lleva a cabo mantenimiento tanto para modificar las caracteristicas de
produccion de los equipos, como para lograr una mayor fiabilidad o
mantenibilidad de los mismos. Este mantenimiento puede aparecer en tres
épocas de la vida de una instalacion.

(Navarro, Pastor, & Mugaburu, 1997)

La primera oportunidad es cuando la adquisiciéon del equipo, esto es
durante el proyecto. Los equipos estandar, en ocasiones, necesitan ser
adaptados a las necesidades propias de la empresa ya sea por razones del
producto o bien por ajustar el coste o posibilidades de mantenimiento.

La segunda época en la que puede aparecer es durarte su vida util. Se
trata de modificar los equipos para eliminar las causas mas frecuentes que

producen fallos.
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Por ultimo, este mantenimiento se utiliza cuando el equipo entra en la
época de vejez. En esta ocasion se trata de reconstruir el equipo para asegurar
su utilizacién durante un intervalo de tiempo posterior a su vida util.

(Navarro, Pastor, & Mugaburu, 1997).

3.8. Organizacion y gestion integral del mantenimiento.

3.8.1. Determinacioén de fallos funcionales y fallos técnicos.

Definiremos como fallo funcional aquel fallo que impide al equipo o al

sistema analizado cumplir su funcion.

El sistema no lubrica.

Para determinar un fallo funcional, no tenemos mas que determinar la
funcidon que cumple y definir el falto como la anti funciéon, como el no
cumplimiento de su funcién. Un fallo técnico es aquel que no impide al equipo
que cumpla su funcioén, supone un funcionamiento anormal de este. Algunos
fallos técnicos de lubricacion podrian ser.

» Fugas de aceites.
» Temperatura de aceite.
» Presencia de agua en el aceite.

Estos fallos, aunque de una importancia menor que los fallos funcionales,
suponen funcionamientos anormales que se pueden suponer una degradacion
acelerada del equipo y acabar convirtiéndose en fallos funcionales.

(Garcia, 2003).

3.8.2. Clasificacion de los fallos.

Sera muy importante estudiar las consecuencias que tiene cada uno de los
fallos que se han determinado. Segun esas consecuencias, decidiremos si el
fallo debe ser evitado (cuando las consecuencias del fallo sean inadmisibles) o
tan solo deben buscarse formas de amortiguar sus efectos, de manera que estos,

en caso de producirse, sean minimos. Por tanto, existen dos categorias posibles.
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» Fallos a evitar.

» Fallos a amortiguar.

Evitar un fallo es mucho mas costoso, en general, que amortiguarlo o
minimizar sus defectos, por lo que la primera clasificacion debe reservarse
unicamente a aquellos fallos cuyas consecuencias derivan en un muy alto coste.

En general, podemos decir el de alta disponibilidad o el sistematico, deben
ser evitados; en cambio, los fallos técnicos en estos mismos equipos no es
necesario que sean evitado, si no solo debe tratarse de buscar formas de

amortiguar sus efectos.

FORMAS DE ACTUACION ANTE UN FALLO

— Equipos con modelo de mantenimiento de Alta Disponibilidad

+ Fallos funcionales: A EVITAR
= Fallos técnicos: A AMORTIGUAR

— Equipos con modelo de mantenimiento Sistemdtico

* Fallos funcionales: A EVITAR
» Fallos técnicos: A AMORTIGUAR

— Eguipos con modelo de mantenimiento Condicional

= Fallos funcionales: A AMORTIGUAR
* Fallos técnicos: A AMORTIGUAR

— Equipos con modelo de mantenimiento Correctivo

No se estudian

llustracion 7 Forma de actuar un fallo.

En los equipos cuyo modelo es el condicional, tanto los fallos funcionales
como los técnicos deberian ser tratados como fallos a amortiguar. Evitar los
efectos de un fallo implica, casi siempre, evitar que el fallo se produzca.
Amortiguar sus defectos no implica que no deba producirse, si no que sus
defectos sean minimos.

(Garcia, 2003).

Una vez determinados los fallos que se pueden presentar un equipo, un
sistema funcional de un equipo o elemento (dependiente de que hayamos
tomado como referencia para establecer el plan de mantenimiento) deben
estudiarse los modos de fallo. Podemos definir los modos de fallo como las

circunstancias que acompanan un fallo concreto.
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(Garcia, 2003).

3.8.3. Determinacién de las medidas preventivas.

Determinar los modos de fallos'* de cada uno de los equipos, sistemas o

elementos que componen la planta que se analiza, el siguiente paso es

determinar las medidas preventivas que permiten, bien evitar el fallo, bien

minimizar sus efectos.

Las medidas preventivas que se pueden tomar son de cuatro tipos:

Tareas de mantenimiento: Son los trabajos que podemos realizar para

el cumplir el objetivo de evitar el fallo o0 minimizar sus defectos.

Una vez determinados los modos de fallo posibles en un item, es

necesario determinar qué tareas de mantenimiento podrian evitar o minimizar los

efectos de un fallo. Es conveniente estudiar todos los tipos de tareas y establecer

todas las tareas posibles.

(Garcia, 2003)

Tipos de tareas de mantenimiento

Modelos de mantenimiento a los que se puede

aplicar ese tipo de tarea

. Inspecciones visuales

Correctivo

Condicional | Sistematico | Alta Dispon,

. Tareas de lubricacion

Caorrectivo

Condicional | Sistematico | Alta Dispon.

. Verificaciones on-line

Correctivo

Condicional | Sistematico | Ala Dispon.

Bl WM -

. Verificaciones off-ine:

— Verificaciones sencillas
* Mediciones de tempearatura
= Mediciones de vibracion
{con vibrometro)
* Mediciones de consumo de corriente
+ Etc.
— Verificaciones con instrumentos
complejos
= Analisis de vibraciones (con analizador)
= Termografias
* Deteccion de fugas por ultrasonidos
* Andlisis de la curva de arranque de
moltores
* Comprobaciones de alineacidn por
lasaer
= Ete.

Condicional | Sistematico | Alta Dispon.

. Limpiezas segln condicién

Condicional | Sistemdlico | Alta Dispon.

. Ajustes condicionales

Condicional | Sistemético | Alta Dispon.

. Limpiezas sistemditicas

Sistemdtico | Alta Dispon.

. Ajustes sistematicos

Sistemético | Alta Dispon.

| @~ | R,

. Sustitucidn sistemdtica de plezas

Sistemdtico | Alta Dispon.

. Grandes revisiones (sustitucion de todos los

elementos sometidos a desgaste)

Alta Dispon.

llustracion 8 Ejemplos de los tipos de tareas de un mantenimiento.

14 Modo de falla es una causa de falla o una posible manera en la que un sistema puede fallar.
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3.9. Seguridad e Higiene Industrial.

3.9.1. Riesgo por temperatura.

La exposicidon a temperaturas elevadas o bajas, ocasiona sindromes que
por lo general son reversibles; pueden aparecer y desaparecer en espacios de
tiempo de acuerdo al nivel de exposicion. El cuerpo humano mantiene una
temperatura constante, y debe permanecer en un rango muy estrecho por que la
biologia humana no tolera variaciones apreciables de temperatura interna,
especialmente en ciertos 6rganos criticos como el cerebro, el higado, las
gonadas, etc.

La evaluacion del medio ambiente térmico puede hacerse de dos formas
principales, de acuerdo a lo que se pretenda evaluar:

» Agente que puede provocar riesgos profesionales: se presenta cuando el
nivel de temperatura supera los valores limites permisibles; en ese caso
se debe analizar el hecho como una situacion con el potencial para
promover riesgos profesionales.

» Agentes que pueden ocasionar problemas de confort: acontece cuando la
temperatura se encuentra dentro de los valores limites permisibles, pero
los trabajadores se quejan respecto al confort climatico.

Cuando se analiza el riesgo por temperatura se deben tener en cuenta los

conceptos de:

Nivel de temperatura: puede estar definido por la ubicacién geografica donde

se encuentra los trabajadores y la época del afio, o por la generacion de calor o
frio mediante equipos dentro de un proceso productivo.

Actividad del trabajador: |la actividad del trabajador repercute en forma directa

en la produccion metabdlica de calor.

3.9.2. Causas de riesgos por temperaturas.

Entre las causas principales para originar riesgos por temperatura se
encuentran las siguientes.

(Mancera, Mancera, & Mancera, 2008).
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1.- El ambiente caliente.

» Falta de aislamiento térmico en hornos, calderas y, en general, en

cualquier equipo generador de calor.

> Procesos de fundicion, secado, tratamientos térmicos.

» Temperatura ambiente alta.

> Sistema de ventilacién inadecuado.

2.- En ambientes frios.

» Ingreso a cuartos frios.

» Temperatura ambiente baja.

> Falta de aislamiento térmico.

Ambientes calientes (Hipertermia).

Los problemas de estrés calérico son mas comunes que los causados por

ambientes frios.

Vasodilatacién sanguinea: aumenta el intercambio de calor con el medio

ambiente, ya que aumenta la transferencia.

Activacioén de las glandulas sudoriparas: aumenta el intercambio de calor

por la energia que se gasta en pasar el sudor liquido a la fase de vapor.

Aumento de la circulacion sanguinea periférica: aumenta la velocidad del

intercambio de calor por superficie.

La Hipertermia pude ocasionar:

>

vV V V V V

>

Trastornos psiconeuréticos.
Calambres.

Deficiencia Circulatoria.
Deshidratacion.

Perdida de electrolitos.
Deshidratacion.

Golpe de calor.

En la actualidad se desconocen varios indices para la evaluacion de riesgos

por calor; por lo mas utilizados en higiene industrial son:
> indice WBGT.
> Indice de la sudoracion requerida.

> Indice de temperatura efectiva.

(Mancera, Mancera, & Mancera, 2008).
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3.10. Seguridad industrial y Administracién de la salud.

3.10.1. Analisis de modo de fallas y efectos.

Los ingenieros de confiabilidad utilizan un método llamado analisis de
modos de falla y efectos para rastrear los efectos de las fallas de los
componentes individuales en la falla global, o «catastréfica», del equipo. Por
intereses propios, algunas veces los fabricantes de equipos realizan un FMEA
antes de liberar un nuevo producto. Los usuarios de estos productos se
benefician de algun examen del FMEA del fabricante para determinar lo que

provoco que fallara un equipo en uso en particular.

El FMEA se vuelve importante para el administrador de seguridad y salud
cuando la falla de un equipo puede provocar una lesion o una enfermedad
industrial. Si un equipo es critico para la salud o seguridad de los empleados, el
administrador de seguridad y salud puede decidir solicitar un informe de algun
FMEA realizado por el fabricante del equipo o por el posible ofertante. Sin
embargo, en la practica es comun que los administradores de seguridad y salud
se olviden del FMEA y lo recuerden después de que ha ocurrido un accidente.
FMEA para que el término no los confunda en un juicio, en caso que los

fabricantes de equipo lo utilicen para defender la seguridad de sus productos.

Una forma beneficiosa de uso del FMEA antes de que ocurra un accidente
es en el mantenimiento preventivo. Utilizar simplemente el equipo hasta que
eventualmente falle algunas veces tiene consecuencias tragicas. EI FMEA puede
dirigir la atencion a los componentes criticos que deben anotarse en un programa

de mantenimiento que permita inspeccionar y sustituir partes antes que fallen.

Diagramas espinas de pescado.
Con un concepto semejante al del diagrama del arbol de fallas, el
diagrama de espina de pescado se acredita al pionero en la administracion de la

calidad Kaoru Ishikawa.

Lo mismo que con los diagramas de arbol de fallas, las causas de la rama

pueden ser complejas, lo que produce un diagrama que se parece mas a un arbol
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lateral, con ramas conectadas al tronco central. Igual que con el diagrama de
arbol de fallas, el beneficio fundamental reside en visualizar las relaciones
causales, no en calcular las probabilidades exactas de la ocurrencia del resultado
final.

(Asfahl & Rieske, 2010).

3.11. Seguridad industrial: Un enfoque Integral.

3.11.1. El equipo.

El analisis del equipo es necesario por la creacion de un sistema hombre
maquina eficaz. Determinadas las necesidades y el analisis de operaciones del
proceso, se define las caracteristicas del equipo, en funcion de los factores,
operario, produccion, tiempo y seguridad.

» La mecanizacion, producto del trabajo tecnolégico en los paises

industriales.

» La capitalizacion de las empresas y la consiguiente adquisicidon de bienes

de equipo.

» El poder multiplicador de la maquina sobre la produccidon reduciendo

costos.

La normalizacion de los equipos introduce medidas y caracteristicas
comunes, conciben con mayor facilidad maquinaria y utillaje, elimina posibles
causas de accidentes y aumenta la rentabilidad y operatividad de maquinas y
herramientas. En ergonomia’®, el estudio de la normalizacion permite que el
trabajador desarrolle su trabajo con menos riesgo de accidente, fatiga y
posibilidad de cometer errores.

La mecanizacion supone un profundo cambio de las formas de vida y de las
estructuras grupales de la sociedad por la evolucién industrial, el aumento de la
productividad y el nivel de vida en los paises altamente industrializados.

El estudio de equipos es indispensable para eliminar toda posibilidad de error
y causas ocultas potenciales inherentes a la maquina originadas por su situacién

de accidentabilidad.

15 Ergonomia es la ciencia interdisciplinaria que estudia las relaciones entre el hombre y su puesto de
trabajo.

52



La mecanizacion necesita del elemento humano y su rendimiento esta dado
por la planificacion original de su uso, la programacién de las tareas, el
mantenimiento organico y el control del operador sobre la maquina, lo que se
traduce en una mayor productividad, aumento de la especializacion del hombre
y mayor necesidad de seguridad del binomio hombre-maquina.

(Ramirez, 2005).

3.12. Guia de valvulas de control.

3.12.1. Introduccion a las valvulas de control.

Las plantas de procesamiento modernas utilizan una amplia red de bucles
de control con el fin de crear un producto final para el mercado. Dichos bucles
de control se disefian para mantener una variable de proceso dentro del rango
operativo requerido para garantizar la elaboracion de un producto final de
calidad.

Un controlador procesa esa informacion y decide la accidén necesaria para
devolver la variable de proceso al punto debido tras producirse una perturbacion
de carga. Cuando se han realizado todas las mediciones, comparaciones y
calculos, algun tipo de elemento de control final debe implementar la estrategia
seleccionada por el controlador.

El elemento de control final mas habitual en las industrias de control de
procesos es la valvula de control. ElI conjunto de valvula de control consiste
tipicamente en el cuerpo de la valvula, las piezas de los internos, un actuador
que aporta la fuerza motriz para operar la valvula, y una variedad de accesorios
adicionales de valvula, que pueden ser transductores, reguladores de presion de
suministro, operadores manuales, amortiguadores o disyuntores.

(Sanchez, 2017).
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Variable manipulada Variable controlada

. Valvula Sensor
de control
Controlador Transmisor

llustracion 9 Bucle de control de realimentacion.

El estilo y el tamafio de la valvula utilizada pueden tener un gran impacto
en las prestaciones del conjunto de la valvula de control en el sistema. Si bien
una valvula debe tener un tamano suficiente para suministrar el caudal requerido
en todas las circunstancias posibles, si es demasiado grande para la aplicacion
perjudicara a la optimizacion del proceso.

Dado que el caudal es una funcion de la carrera de la valvula y la caida
de presioén en toda la valvula, lo tradicional es realizar pruebas de caracteristicas
inherentes de la valvula a caida de presién constante. Dichas caracteristicas se
denominan caracteristica de flujo inherente de la valvula. Las caracteristicas
tipicas de la valvula obtenidas de este modo se denominan lineales de apertura

rapida.

Obturador de la valvula

Vastago
Anillode €7, :’ ;’/ ///j’,f Seccion

asiento~ de flujo
INNZ /NN
i Diametro :
del puerto

llustracion 10 Estructura tipica para obtener caracteristicas de flujo de apertura rapida

(Sanchez, 2017).
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Evitar o reducir el impacto de la particula contra las superficies de la
valvula. Seleccionar una valvula con el menor numero posible de cambios de
direccion del fluido ofrece el menor numero de impactos de particula. Para
aquellas secciones donde el fluido debe impactar contra las superficies de
valvula, como las superficies de asiento, seleccione los materiales mas duros
posibles. Los fluidos que presentan tanto vaporizacion como corrosion suponen
una complejidad mayor. El agua genera la corrosion'® del acero, y la vaporizacion

erosiona la capa resultante de 6xido blando.

llustracion 11 Aspecto tipicos de daios por evaporacion.

(Sanchez, 2017).

3.13. Guia para gerentes de capacitaciones.

3.13.1. Algunas consideraciones conceptuales respecto

de la capacitacion.

El mayor problema al que se enfrenta las organizaciones, en la época
actual, es como prevenir la absorbencia de su recurso mas valioso: el recurso
humano.

Los cambios rapidos, que responden fundamentalmente el avance
vertiginoso de la tecnologia, requieren personal preparado y actualizado en sus
conocimientos, para poder enfrentar con éxito los nuevos retos que impone la
época.

(Lic. Madrigal, Dr. Caliva, & Msc. Ramirez, 1996).

16 Corrosién término que se utiliza para describir el proceso de deterioro de materiales metalicos
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Contenido que se debe de llevar a cabo en una capacitacion es:

» Transmision de informacién y conocimiento que contempla informacion
sobre el trabajo, la empresa, sus productos o servicios, sus reglas y
reglamentos internos, su estructura organizacional, etc. Es la capacitacion
que se brinda generalmente al personal de ingreso reciente.

» Desarrollo de habilidades y destrezas relacionadas con el cargo actual o
futuro, generalmente asociado a actividades motoras y manuales que
exigen capacitaciones y practica constante.

» Desarrollo de actitudes: se pretende transformar las actitudes negativas o
inadecuadas en positivas o favorable.

La capacitacién es un proceso continuo que se desarrolla en concordancia
con las necesidades reales de las organizaciones, sean estas publicas o
privadas.

Existen diferentes modalidades de capacitacidén, desde formas muy sofisticada y
caras, basadas en el uso de tecnologias avanzadas, hasta procesos menos
complejos, pero, no por ello menos efectivo.

No solo es importante que las capacitaciones se adecuen al grupo social
al que se dirige; es decir, considerar la situacion cultural, econémica y politica en
la cual los individuos se desenvuelven, sino que también debe de considerar la
definicion del papel que estos grupos estan llamados a jugar en el proyecto de
sociedad para el que se les capacita.

(Lic. Madrigal, Dr. Caliva, & Msc. Ramirez, 1996).

3.14. Nuevo Diagnésticos de necesidades de capacitacion

y aprendizaje en las organizaciones.

3.14.1. Diagnéstico de las necesidades de capacitacion y

desarrollo de recursos humanos.

El diagnostico de necesidades proporciona la informacion minima
necesaria para tomar decisiones precisas que ahorren tiempo, dinero y esfuerzo.

El diagnostico proporcionara la materia prima para hacer un plan y programas
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concretos de trabajo, facilitara la presupuestacion, proporcionara indicadores no
solo para la planeacion sino para la evaluacion.

Si se parte del supuesto de que una necesidad es una carencia que una
organizacion o sistema tiene para desempefarse correctamente, entonces una
necesidad de capacitacion sera una carencia o falta de conocimiento,
habilidades, aptitudes y actitudes para que un individuo se desempeie
correctamente en su puesto de trabajo. Hay quienes confunden los modelos de
diagnodstico con las herramientas o instrumentos que se utilizan en el proceso
como son el cuestionario, los diagramas o las gréaficas, o bien con algunas
técnicas como los grupos de trabajos, la tormenta de ideas, la entrevista, etc.

Tipos de métodos hacia el puesto de trabajo, la calificacion de méritos o

la resolucion de problemas.

Método reactivo.

Es un modelo muy sencillo de aplicar ya que este solo aplica para las
necesidades, requerimientos e irlos satisfaciendo. En otras palabras, este
método consiste fundamentalmente en atender necesidades que surgen en las
organizaciones sin un plan o programa establecido. Son espontaneas, no tienen

sentido en muchas ocasiones, sin embargo, son atendidas de inmediato.

Método de frecuencias.
El modelo esta basado en la ley de Pareto del 80-20. Esta ley dice que el
20% se los problemas que tiene una empresa, provocan un impacto negativo
que perjudica al 80%. Se emplea el menu de cursos para la satisfaccién de
necesidades P.E se les facilitara un catalogo de cursos o un simple listado y las
personas solo seleccionan lo que les parece que puede satisfacer su necesidad.
Probablemente pueda hacerse mas sofisticado el estudio y se disefien
algunos formatos para capturar informacion, pero los datos que se obtengan no
seran los precisos que se desea para la elaborar un programa completo de
capacitacion.
Las ventajas de este modelo son:
» En cuanto al tiempo: aplicacién y resultados inmediatos.
» En cuanto a dinero: sumamente econoémico.

» En cuanto a efectividad: parcialmente eficaz
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> Es barato y rapido de aplicar.

Formatos que pueden aplicarse para obtener informaciéon por medio de este

método.

METODO DE FRECUENCIAS
INSTRUMENTOS DE DIAGNOSTICO
TARJETA DE DIAGNOSTICO GENERAL POR AREA

DATOS GENERALES

NOMBRE DEL AREA:

UBIGAGION:

CLAVE ORGANICA DEL AREA:

PERSOMAL TOTAL DEL AREA: FECHA:

EVENTOS GENERICOS REQUERIDOS PARA EMPLEADOS Y/O GERENTES

NOMBRE DEL EVENTO:

PROPOSITO U DBJETIVO:

TEMAS A CONSIDERAR:

ENFOQUE, MARQUE CONUNA*X™ C{) A() P()

PRIORIDAD, MARQUE CONUNA*X* ©() M() L()

PRINCIPALES PUESTOS A LOS QUE SE DIRIGIRA: |NO. DE TRABAJADORES
POR PUESTO:
ELABORO: VISTO BUENOQ:

FIRMA: FIRMA:

llustracion 12 Tarjeta de diagnéstico por equipo.

(Reza, 20086).
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METODO DE FRECUENCIAS
INSTRUMENTOS DE DIAGNOSTICO
TARJETA DE DIAGNOSTICO PERSONAL

DATOS GENERALES

NOMBRE DEL EMPLEADO
NOMBRE DEL AREA DE TRABAJO:

UBICACION:

CLAVE ORGANICA DEL AREA:

PUESTO QUE DCUPA:

FECHA DE INGRESO A LA EMPRESA:

FECHA DE ULTIMA PROMOCION:

CLAVE ¥ NUMERO DE NOMINA:

ULTIMO GRADO DE ESTUDIOS:

INSTITUCION QUE OTORGO EL GRADO CORRESPONDIENTE:
IDIOMAS QUE CONOCE Y GRADO DE DOMINIO:

CURSOS EN LOS QUE HA PARTICIPADO DENTRO O
FUERA DE LA EMPRESA

NOMBRE DEL CURSO (S)

INSTITUCION (ES):

ANO (S):

llustracién 13 Tarjeta de diagnéstico personal.

Método comparativo
El principal fundamento de este modelo radica en establecer las
discrepancias que existen entre lo que Debe hacerse y lo que realmente se hace.
Es decir, compara una situacion con otra para definir las diferencias que seran
las necesidades a satisfacer. Se revisa la manera apropiada o correcta de hacer
las cosas y se le observa a la luz de la manera real de hacerlas.
(Reza, 2006).

3.15. Administracion de la calidad.

3.15.1. Herramientas y técnicas de administraciéon de
procesos.

La resolucién de problemas, el aislamiento y analisis de un problema y el
desarrollo de una solucion permanente, es una parte integral de la mejora de
procesos en una organizacion eficiente.

Una organizacion emplea herramientas y técnicas de resolucion de
problemas para generar valor por medio de la mejora de procesos. Las
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soluciones bien estructuradas atacan la causa raiz de un problema en lugar de
los sintomas. Las soluciones propuestas deben evitar que un problema vuelva a
presentarse. Debe haber controles para supervisar la solucién.

Los equipos de resolucién de problemas, que utilizan herramientas vy
técnicas de resolucion de problemas, son la parte fundamental de la mejora de
procesos. Los proyectos de resolucién de problemas se deben enfocar en
problemas estrechamente relacionados con cuestiones orientadas al valor para
el cliente, objetivos clave de la organizacion o prioridades de negocios.

En la resolucion de problemas, el ciclo PDSA pone un gran énfasis en
determinar las condiciones actuales y en planificar como abordar un problema.
Esto da al equipo un punto de comparacion contra el cual medir el éxito de sus
mejoras.

(Summers, 2006).

Aceptar
que existe
/’ un problema \
ACTUAR . Formar equipos
Mejora de mejora de
continua Ia caiidad
e e [ Definir
; con claridad
permanencia __ ¢l problema
Obligacion = Lluvia de ideas
T ( dela l- Andlisis de Pareto
Administracion = Diagramas por qué-por qué
ESTUDIAR = Hojas de verificacidn
Evaluar \ / Desarrollar
| mediciones del
solucin Ty ’ ot i
« Gréficas de control \ f
= Diagramas de gjecucién PLANIFICAR
* Diagramas Seleccionar Analizar
de dispersion & implementar problema/
* Histogramas ! solucion procesn
= Hojas de verificacidnsl o =
« Diagramas de Pareto :gas'imgl:r e » Liuvia de ideas
causas = Diagramas de
HACER causa y efecto

= Hojas de verificacién

= Diagramas de dispersidn

= Graficas de control

= Diagramas de ejecucidn

= Andlisis de campo de fuerza
= Diagramas por qué-por qué

llustracion 14 Pasos de la resolucion de problema con herramienta.

(Summers, 2006).

Paso 1. Planificar: aceptar que existe un problema.
Para remarcar la importancia de solucionar problemas, la administracion

debe participar en la aceptacion e identificacion de problemas.
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Paso 2. Planificar: formar equipos de mejora.
De cierta manera se pretende que haya un equipo para la resolucion de
problemas que tenga conocimiento de los procesos o problemas bajo estudios

(personal de mantenimiento).

Paso 3. Planificar: Definir el problema:

Definicion y alcance del problema con claridad.
Técnica 1: hojas de verificacion.

Recurso para registrar datos conforme a lo ocurrido en las categorias.
(Summers, 2006).
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A DEPARTAMENTOVPROVEEDOR: [TABLERO DE INSTRUMENTOS]

FECHA: [ 8/31/2004 | AUTOR: [R. SMITH

DESCUBRIMIENTO/NG CONFORMIDAD: [ LAS RECLAMACIONES DE GARANTIA DE LOS CLIENTES EN RELACION
CON EL TABLERO DE INSTRUMENTOS 36010 FUERON EXCESIVAS
EN EL PERIODO 1/1/04-8/1/04

CAUSA APARENTE: [ LAS RECLAMACIONES SON EXCESIVAS Y REFIEREN PROBLEMAS ELECTRICOS
¥ COMPONENTES FLOJOS/RUIDOSOS

ASIGNADO A: [M_cook |  FECHA LIMITE DE RESPUESTA: [10/1/04
ASIGNADO A: | 0. SHEFHERD |  FECHA LIMITE DE RESPUESTA: [10/1/04

ACCION CORRECTIVA INMEDIATA: |

CAUSA RAIZ:

ACCION PREVENTIVA: |

FECHA EN VIGOR: [

| [ | I |
BEREFICIARIO FECHA BEMEFICIARIO FECHA

| [ | | R_SMITH | 8/3/2004
ASEGURAMIENTO DE LA CALIDAD FECHA AUTOR FECHA

COMENTARIOS/AUDITORIA/VERIFICACION:  SATISFACTORIO | INSATISFACTORIO ]

NOMBRE FECHA

llustracion 15 Formulario de solicitud de accion correctiva.

Técnica 2: Analisis de Pareto.
Es una herramienta grafica para la clasificacién de un problema desde la

mas significativa hasta la menos significativa.

Los diagramas de Pareto constituyen una util herramienta para el analisis
de problemas. Los problemas y sus costos asociados se acomodan de acuerdo
con su importancia y forma de grafica de barras.

(Summers, 2006).
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del tabl. instr.  ruidosos elec. defect. puestos

Problemas

llustracién 16 Diagrama de Pareto de los problemas relacionados con un tablero de
instrumentos.

Paso 4. Planificar: Desarrollar mediciones de desempeiio.

Las mediciones de desempefio permitiran a los solucionadores de
problemas contestar la pregunta: “s como sabremos si se realizaron los cambios
correctos?”. Las mediciones pueden ser de naturaleza financiera, orientada al

cliente o relativas al funcionamiento de la inversion.

Paso 5. Planificar: Analizar el Problema/Proceso.

Una vez definido el problema, este y sus procesos se investiga para
identificar las restricciones potenciales y determinar las fuentes de dificultades.
Técnica: lluvia de ideas.

La lluvia de ideas es que un grupo de personas que genere una lista de
problemas, oportunidades o ideas.

(Summers, 2006).
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Técnica: Diagrama de causa y efecto.

Atorado

Roto
Baja resistencia

Posicionamiento

S, "’%—6 inadecuado
Ensamble “ s,
inadecuado []ema_‘oo’é/__ %'"é/'/ Alineacion
MR o o N\glado Nl oz, inadecuada
Mlineacion  alt®
inadecuada Defecto durante la Ajuste
\ fundicién; quebrado inadecuado
Sequro
Sin modelo Oeteotissg
Posicionamiento Posicionamiento
inadecuado inadecuado
Mecanismo Asegurado
descompuesto inadecuadamente

Alineacion
inadecuada

Materiales
déhiles

Alineacidn
inadecuada
Sin
modelo

Desajustado Descompuesto

llustracién 17 Diagrama de causa y efecto.

Estos tipos de diagrama se pueden utilizar junto con diagramas de flujo y
de Pareto para identificar causas de un problema.

Técnica: Diagrama por qué/por qué.
Una excelente técnica para encontrar la causa raiz de un problema es

hacer cinco veces la pregunta “; Por qué?”. Este es también un excelente método
para determinar qué factores deben existir para responder a una oportunidad.
Esta técnica organiza la forma de pensar de un grupo de resolucion de
problemas e ilustran una cadena de sintomas que conducen a la verdadera

causa del problema.

Vo _9; e —— .’_F'!'I; 5 5 Mo permita
&Por qué?| E1 rachinide qué? | Es un sonido | &Por qué? | escuchar
s molesto indeseatia radio y 1as ™
CONVBISACIONAS

¢Por | [L08 ruidos "E oo
PP e | 7 s0n sedial de g2 | raquetean
— Los clientes LLL EPOTOUED | andoestin | FIN
e lhope ™ | Lo
. sPorquep [ Por qué L Por qué
— H”,?,,‘;?,.E:':ﬂe = rqu?:ch“m gkorgiet Seguro Ed.d] & = Invastig,
la guantera | atorado roto roto
satos | [ &Por - Par aui?l Al " ; P 5| Friccién entre el
:sqaaI:::““ &Por quéT Etabderode |, por qus? | Problemas qué? © e e SIS delos [ ;Por quéi
blero de i eléctricos
imentos
No ansamblados| | B1 operario P i
G entes | 4Por qué?| o yPor qué?| £l operar £Por qué
=t umpnnp.n o5 |ePor quillongin s 4Por g 1o siguid las [ Investi:
especificacionas espesificaciones
For
1 No fabficado |5 im
Mal {, seqin las QUET) Calidad
1 ¢ Por quésy % ok PR inconsistents  —=  Investio;
Falta ga la |ePor quéz | del | L ' el |
| computadara i _ 3
integrada | El operarig de i "
. P&D no siguig = Investigar
Demasiadn |6POT AUET las aspac.
Los componentss | . po. grandes
ded fab. de inst. | &

no @mbonan
bien

A los clientes
o les agrada
cdmo s ve el
tabl. de inst

&Por qué?

| que?

[Partes
—a{ Torcido {manipuladas

[Cz=
-se ajustan a
\las espec.

llustracién 18 Diagrama por qué/por qué.

(Summers, 2006).
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Técnica: Histograma.

Es un resumen grafico de la distribucion de frecuencia de los datos.
Cuando se toman mediciones de un proceso, se pueden resumir mediante un
histograma. Los datos se organizan en un histograma para permitir a quienes
investigan el proceso apreciar los patrones de los datos es dificil ver en una

simple tabla de numero.

80 —
70 =
£
=
E-EEI—
= 50 -
.
g -
= 40
=
L
= 30 4
L
L
210
10
R — T 2 s Mmoo 4
E =1 55’_ (=1 }E w0 "_ (=1 E }g
= =', = '=, = =, = =, = =', =
= = = = =

llustraciéon 19 Histograma.

Técnica: Grafica de control.

Una gréfica de control es una grafica con una linea central que muestra el
promedio de los datos producidos. Tiene limites de control superiores e inferiores
basados en el célculo estadistico. Se utiliza para determinar el centrado y la
variacion de procesos y para localizar los patrones o tendencias poco comunes
en los datos.

(Summers, 2006).
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llustracion 20 Grafica de control que se muestra una linea central y limites de control
superior e inferior.

3.16. Lean manufacturing conceptos, técnicas e

implantacion.

3.16.1. Técnica Lean.

3.16.1.1. Las 5S.

La herramienta 5S se corresponde con la aplicacion sistematica de los
principios de orden y limpieza en el puesto de trabajo que, de una manera menos
formal y metodolégica, ya existian dentro de los conceptos clasicos de
organizacion de los medios de produccion. El concepto 5S no deberia resultar
nada nuevo para ninguna empresa, pero, desafortunadamente, si lo es. Es una
técnica que se aplica en todo el mundo con excelentes resultados por su
sencillez y efectividad por lo que es la primera herramienta a implantar en toda
empresa que aborde el Lean Manufacturing. Produce resultados tangibles y
cuantificables para todos, con gran componente visual y de alto impacto en un
corto tiempo plazo de tiempo.

Es una forma indirecta de que el personal perciba la importancia de las
cosas pequenas, de que su entorno depende de él mismo, que la calidad
empieza por cosas muy inmediatas, de manera que se logra una actitud positiva

ante el puesto de trabajo.
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Autodisciplina Crear hibito

Estandarizacién Todo siempre igual

Limpieza No limpiar mas, sino evitar que se ensucie

Orden Un lugar para cada cosa v cada cosa en su lugar
Seleceion Distinguir entre lo que es necesario y no lo es

llustracion 21 Resumen de los principios basicos de las 5°S.

3.16.1.2. Estandarizacion.

La estandarizacidn supone uno de los cimientos principales del lean
manufacturing sobre los que deben fundamentarse el resto de las técnicas que
se describen.

Los estandares son descripciones escritas y graficas que nos ayuden a
comprender las técnicas y técnicas mas eficaces y fiables de una fabricacion y
nos proveen de los conocimientos precisos sobre personas maquinas,
materiales, métodos, mediciones e informacion, con el objetivo de hacer
productos de calidad de modo fiable, seguro, barato y rapido.

Los estandares afectan a todos los procesos de la empresa, de manera
que donde existan el uso de personas, materiales, las maquinas, metodos,

mediciones e informacion debe existir un estandar.

Procedimientos de inspeccion de equipo.

Analisis de averias.

Gestion visual de mantenimiento.

Procedimientos de intervencion de mantenimiento.

Programas de mantenimiento general.

llustraciéon 22 Ejemplos de estandarizacion LEAN

(Hernandez & Visan, 2013).
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3.16.1.3. Control Visual.

Las técnicas de control visual son un conjunto de medidas practicas de
comunicaciéon que persiguen plasmar, de forma sencilla y evidente, la situacion

del sistema de productivo con especial hincapié en las anomalias y despilfarros.

El control visual se focaliza exclusivamente en aquella informacion de alto
valor anadido que ponga en evidencia las pérdidas en el sistema y las
posibilidades de mejora. En este sentido, el control visual se convierte en la
herramienta Lean que convierte la direccion por especialistas en un direccion
simple y transparente con la participacion de todos de forma que puede afirmarse

que es la forma con la que Lean Manufacturing «estandariza» la gestion.

El control y comunicacion visual tiene muchas ventajas, entre ellas la
rapida captacion de sus mensajes y la facil difusién de informacion.

Los tableros de gestion visual, o cualquier otro tipo de técnicas de
comunicacion visual, son excelentes espacios que sirven como marco
metodoldgico para orientar el flujo de ideas y brindar un contexto de la situacion
a ser analizada. El control visual incluye muchos métodos de aplicacién, cada
uno adecuado a diferentes objetivos o problemas de gestién. El siguiente cuadro
expone un resumen de las diferentes técnicas de control visual que pueden darse

en la planta de fabricacion.

Ejemplos de control visual.
Control visual de espacios y equipos.
» ldentificacién de espacios y equipos.
Identificacion de actividades, recursos y productos.
Marcas sobre el suelo.
Marcas sobre técnicas y estandares.

Informacion e instrucciones.

YV V. V V V

Limpieza.

(Hernandez & Visan, 2013).
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Documentacidn visual en el puesto de trabajo.

» Meétodos de organizacion: Hojas de instruccidn, estudios de
tiempos/ movimientos, Planificacion del trabajo, auto inscripciones,
recomendaciones de calidad, procedimientos de seguridad.

» Recursos y tecnologias. Instrucciones de operacion vy
mantenimiento, cambios y ajustes, descriptivos de procesos y
tecnologias.

» Productos y materiales. Especificaciones del producto, lista de
piezas, requerimientos de empaquetado, identificacion de efectos
comunes en materiales y productos.

Control visual de la produccion.

» Programas de produccién.

» Programas de mantenimiento.

» Identificacién de stocks. Identificacion de reprocesos.

(Hernandez & Visan, 2013).

3.16.1.4. Jidoka.

Jidoka es un término japén, que significa automatizacion con toque
humano o autonomacion. Esta palabra, que no debe confundirse con
automatizacién, define el sistema de control autbnomo propuesto por el lean
Manufacturing. Bajo la perspectiva lean, el objetivo radica en que el proceso
tenga su propio autocontrol de calidad. Con este sistema maquinas y operarios
se convierte en un inspector de calidad. No hay distincion entre empleados de la
linea.

La técnica Jidoka se puede aplicar de distintas maneras; en casi todos los
casos depende de la creatividad aplicada para evitar que una pieza defectuosa
siga avanzando en su proceso. Normalmente se identifican las técnicas Jidoka
con sistemas de autbnomacion de las maquinas o con la capacidad del operador
de parar la linea. Una maquina automatizada es aquella que esta conectada a
un mecanismo de detencion automatico para prevenir la fabricaciéon de productos
defectuoso; de esta forma, se incorpora a las maquinas la inteligencia humana o
un toque humano.

(Hernandez & Visan, 2013).
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3.17. La produccion de energia mediante vapor, aire o

gas.

3.17.1. Generadores y calderas de vapor.

Las calderas antiguas solamente podian trabajar a presiones muy bajas
(presiones relativas de 0,7 a 5,25 Kg/cm2), a causa de su forma, materiales y
posibilidades constructivas. Las instalaciones industriales suelen emplear vapor
a presion relativas menores de 21 Kg/Cm2, y en muchos casos el vapor a presion
se utiliza para calefacciones y en distintos procesos de fabricacion. Las calderas
de vapor se clasifican, atendiendo a la posicion relativa de los gases calientes y
del agua, en acuotubulares y pirotubulares; por la posicion de los tubos, de tubos
rectos y de tubos curvados.

(Sevems, 1976).

Calderas piro-tubulares. En estas calderas los gases calientes pasan por
el inferior de los tubos, los cuales se hallan rodeados de agua. Las calderas junto
con las maquinas de vapor correspondientes, han sido desplazadas en su
mayoria por los motores de combustion interna en la produccién de energia.

En la actualidad las calderas horizontales se utilizan en instalaciones de
calefaccidon a baja presion, y algunos tipos mas grandes para producir vapor a
presion relativamente baja destinado a la calefaccion y a produccién de energia.

Las calderas con tubos de retorno no son apropiadas para grandes
centrales térmicas debido a sus pequefias capacidades de produccion de vapor,
presiones limitadas y pequefa velocidad de produccion de vapor. Sin embargo,
se utilizan en pequefas centrales industriales a causa de su bajo costo inicial,
gran compacidad, facilidad de limpieza y gran volumen de agua.

(Sevems, 1976).

3.18. Ley federal del trabajo.

3.18.1. Principios generales.

La Ley Federal del Trabajo es el dispositivo legal que regula las relaciones

entre el obrero y patrén, con respecto a salarios, prestaciones, indemnizaciones,
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riesgos de trabajo, despidos etc., que se dirimen en las juntas locales o federales
de conciliacion y arbitraje. Ademas, consigna la obligacion del patron de instalar
y operar fabricas, talleres, oficinas entre otros, de acuerdo con las disposiciones
establecidas en el reglamento y NOM. Capitulo Il. Marco Tedrico Maestria en
Ingenieria Industrial 21 También, en esta Ley se protegen las garantias
individuales del hombre y se deja muy claro que no se pueden establecer
distinciones entre los trabajadores por motivos de raza, sexo, edad, credo
religioso, doctrina politica o condicion social.

(Chavez & Olguin, 2019).

3.19. Metodologia de la investigacion.

3.19.1. La investigacion cientifica.

La investigacion cientifica como proceso social de descubrimiento,
verificacion de hipoétesis o teorias no suficientes probadas, es fundamental para
garantizar el desarrollo de la ciencia. Uno de los objetivos de la investigacion
cientifica es ampliar las fronteras de la ciencia y la tecnologia y el fin ultimo es la
transformacion de la realidad, natural o social.

(Naupas, Valdivia, Palacion, & Romero, 2018).

3.19.2. Enfoques de la investigacion cientifica.

La investigacion cientifica se puede distinguir en tres enfoques de
investigacion referidos a tres enfoques de hacer investigacion:

¢ El enfoque cuantitativo propio de las ciencias naturales, que se extendio
a las ciencias sociales y que domina todavia.

e El enfoque cualitativo que surgié en las ciencias sociales como una
respuesta diferente de hacer ciencia sin recurrir a los métodos
cuantitativos, de las ciencias naturales.

¢ Finalmente, hoy se habla de un tercer enfoque que algunos llaman mixto,
bimodal como Hernandez S. et al. (2006) o total como. (Cerda, 1997).

(Naupas, Valdivia, Palacion, & Romero, 2018).
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Enfoque cuantitativo.

Se caracteriza por utilizar métodos y técnicas cuantitativas y por ende
tiene que ver con la medicién, el uso de magnitudes, la observacion y medicién
de las unidades de analisis, el muestreo. Este enfoque o perspectiva fue
desarrollado por Augusto Comte, Emilio Durkheim y Herbert Spencer, el enfoque
cuantitativo utiliza la recoleccion de datos y el analisis de datos para contestar
preguntas de investigacion y probar hipétesis formuladas previamente, ademas
confia en la medicion de variables e instrumentos de investigacion, con el uso de
la estadistica descriptiva e inferencial.

Este tipo de investigacion la aplicacion del método cientifico y de métodos
especificos en cada una de las ciencias es riguroso y se postula que es la unica
forma de alcanzar la verdad o descubrir nuevos conocimientos cientificos. El
método cientifico fue tomado de las ciencias naturales y de las ciencias sociales.

(Naupas, Valdivia, Palacion, & Romero, 2018)

Enfoque cualitativo.

En este enfoque se utiliza la recolecciéon y analisis de datos, sin
preocuparse demasiado de su cuantificacion; la observacién y la descripcion de
los fendmenos se realizan, pero sin dar mucho énfasis a la medicién. Las
preguntas e hipdtesis surgen como parte del proceso de investigacion, no
necesariamente al principio. Su propdsito es reconstruir la realidad, descubrirlo,
interpretarlo; por tanto, el método no es la verificacion, la contrastacion o
falsacién popperiana, sino la comprension, la interpretacién o la hermenéutica.

(Naupas, Valdivia, Palacion, & Romero, 2018).

El Enfoque total.

Llamado también investigacion mixta o modelo multimodal, pretende
conjugar los procedimientos de la investigacion cuantitativa con los de la
investigacion cualitativa, en el convencimiento de que el reduccionismo, el
extremismo en la investigacion no conduce a nada bueno. Por el contrario, para
lograr la calidad total, en la investigacion, se requiere complementar los
procesamientos de una y otra.

(Naupas, Valdivia, Palacion, & Romero, 2018)
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Caracteristicas
diferenciales

Enfoque cuantitativo

Enfoque cualitative

Enfoque total

Objeto de
investigacidn

Fendmenos hechos y
eventos naturales

Fenémenos socia-
les-culturales

Fendomenos natu-
rales sociales-cul-
turales

Proyecto de
investigacion

Esquema rigida,
estandarizado con
hipotesis

Esquema flexible sin
hipotesis

Esquema semi-
flexible

Método preferente
de investigacion

Objetivo de la
investigacién

Criterio de verdad

Deduccion-induc-
cign Observacion,
medicion, muestrea,
experimentacion y
prueba de hipotesis

Explicar y probar
hipotesis

La experimentacion

Induccidn. Observa-
cion participante, en-
trevista no estructu-

rada, interpretacion

Comprensian, inter-
pretacion recons-
truccion de hechos

La practica social

Inductivo-deduc-
tivo. Observacion
participante y no
participante, cues-
tionarios, analisis
de contenido

Verificar hipdtesis,
comprension de
los hechos

La observacion y
la practica social

Teoria critica, feno-

Positivi N : it Meopositivismo,
Base filosofica i A ik R teoria critica-dia-
tivismo léctica hegeliana y léct
marxista. RO
llustracién 23 Caracteristicas diferenciales de los enfoques cualitativos, cuantitativos y
mixtos.
3.20. Bioestadistica.
3.20.1. La investigacidn cientifica.

El método cientifico es un procedimiento que se aplica al ciclo completo
de una investigacion, desde el enunciado del problema hasta la evaluacion de
los resultados obtenidos.

En forma esquematica y con las limitaciones que esto supone, podemos
distinguir diversas etapas en el método cientifico.

(Tauche, 1997)

3.20.2. Tipos de investigacion.

Un mismo problema puede estudiarse de distintas maneras. El tipo de
investigacion que se realice dependera entre otras cosas de: los objetos de la
investigacion, la existencia de hipétesis, la fuente de origen de los datos, el orden

en que se recoge la informacién y, el manejo de las variables.
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Descriptiva y explicativa.

La investigacion descriptiva tiene como objetivo mostrar una situacion: la
explicativa pretende averiguar la veracidad de una de las hipotesis.

Los resultados obtenidos en una investigacion descriptiva pueden dar
origen a una hipétesis y cumplir asi con la primera etapa del método cientifico.

Ejemplo: el estudio del crecimiento ponderal del nifio sano, es una
investigacion descriptiva: en cambio, averiguar la relacion entre cancer de

pulmén y el habito de fumar, es una investigacion explicativa.

Experimental y no experimental.

La investigacion experimental tiene como caracteristica que las unidades
experimentales son adjudicadas en forma aleatoria a las diferentes categorias
del factor presumible casual, estudiandose los efectos que se producen en cada
categoria. Al contrario, en las investigaciones no experimentales, el material de
estudio se clasifica en diferentes categorias del factor causal, o del efecto,
estudiando la relacion entre ambos.

(Tauche, 1997)
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CAPITULO 4. METODOLOGIA

4.1. Enfoque de investigacion.

Los métodos mixtos representan un conjunto de procesos sistematicos,
empiricos y criticos de investigacion e implican la recoleccion y el analisis de
datos tanto cualitativos como cuantitativos, asi como su integracion y discusion
conjunta, para realizar inferencias productos del fenémeno bajo estudio.

(Hernandez, 2008).

Para el desarrollo del presente proyecto se llevara a cabo una
investigacion mixta, esto dado que, para obtener informacién de las ollas de
tefido en bobinas, ubicadas en el area de tintoreria dentro de HYEGSA se
utilizaran grupos de personas que trabajan en el area los cuales proporcionaran
informacion u opiniones sobre el problema y ayuden a desarrollar ideas o
hipétesis mediante entrevistas de preguntas abiertas.

Ademas, se considera la investigacion cuantitativa para la presentacién de
datos numeéricos, los cuales ayudaran a representar graficos de la frecuencia de
respuestas recogidas y la informacion que se puede utilizar como un analisis

estadistico.

4.2. Tipo de investigacion.

Los estudios descriptivos pretenden especificar las propiedades,
caracteristicas y perfiles de personas, grupos, comunidades procesos, objetivos
o cualquier otro fendbmeno que se someta a un analisis. Es decir, miden o
recolectan datos y reportan informacion sobre diversos conceptos, variables,
aspectos, dimensiones o componentes del fendmeno o problemas a investigar.

(Hernandez, 2008).

La investigacion aplicada recibe el nombre de “investigacién practica o
empirica”, que se caracteriza porque busca la aplicacién o utilizacién de los
conocimientos adquiridos, a la vez que se adquieren otros, después de
implementar y sistematizar la practica basada en investigacion. El uso del
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conocimiento y los resultados de investigacion que da como resultado una forma
rigurosa, organizada y sistematica de conocer la realidad.
(Murillo, 2008).

Esta investigacion es de indole descriptiva y aplicada, puesto que se
propone revisar, analizar, mostrar el estado y describir situaciones de las
instalaciones de HYEGSA, lo que permite identificar el problema y disefar las
soluciones basadas en estrategias como procedimientos de operacion y
mantenimiento seguro, desarrollo de procedimientos de orden y limpieza, para
después implementarlos y al final evaluar la situacion obtenida en base a lo

medido inicialmente.

4.3. Instrumentos y técnicas de recoleccién de datos.

4.3.1. Diagrama de Ishikawa.

Un diagrama de Causa y Efecto es la representacion de varios elementos
(causas) de un sistema que pueden contribuir a un problema (efecto).

Esta herramienta se utilizara para analizar e identificar causas o
problemas que pueden surgir al no tener manuales de operacion y

mantenimiento seguros de los equipos recipientes sujetos a presion.

4.3.2. Diagramas de flujo de proceso.

Un diagrama de flujo es una representacion grafica de un proceso. Esta
herramienta se utilizara para desarrollar los procedimientos de procesos de
operacion, al igual que las diferentes actividades que debe de realizar el personal
para realizar el mantenimiento de la mejor manera posible a los recipientes
sujetos a presion en HYEGSA. Esta es una forma de dar a conocer una
secuencia del proceso mas simple y entendible al personal de operacién.

76



4.3.3. CHECK LIST.

El CHECK LIST es una herramienta eficiente que minimiza los errores de
trabajo en el contexto laboral. En cuanto a esta herramienta se utilizara como
formatos que ayuden a llevar registros de los mantenimientos que se les debe
de realizan a los recipientes sujetos a presion, para posteriormente poder

representar graficos y analizar las principales causas de paros de las maquinas.

4.3.4. Diagrama de Pareto.

Un diagrama de Pareto es un grafico en el que la informacion de los datos
analizados se muestra mediante un diagrama de barras de forma descendente
y en funcion de su prioridad. Esta herramienta se utilizara para realizar un
analisis, en donde se pueda observar las causas de mayor incidencia para los

recipientes sujetos a presion.

4.3.5. Grafica de barra.

Herramienta que se utilizara para la comparacion de informacion
obtenidas por las maquinas en operacion o encuestas implementadas al

personal de operacion de los RSP.

4.3.6. Encuestas abiertas y de opcion multiple.

Se desarrollaran encuestas abiertas y de opcion multiple para recaudar
informacion que pueda ayudar a mejorar el conocimiento de los recipientes

sujetos a presion y sobre todo mejorar las condiciones del area de trabajo.

4.3.7. Entrevistas abiertas.

La implementacion de las entrevistas abiertas al personal que opera los
equipos sujetos a presion es con la finalidad de obtener la mayor informacién

posible para mejorar las condiciones de operacién y mantenimiento, de igual
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manera tener un mayor conocimiento de las operaciones y funciones que realiza

los Recipientes sujetos a presion.

4.3.8. Lista de chequeo.

Es una herramienta que ayudara a dar seguimiento al sistema de gestion
de seguridad y salud en el area de trabajo. La cual servira para detectar peligros

antes de iniciar una labor.

4.3.9. Observacion.

Se desarrollaran observaciones en el area de trabajo de tipo incidental o
planificada orientada a la revision de la conducta y del desempefio de las
personas para el mejoramiento de las tareas y desarrollar gran parte de la

diciplina.

4.3.10. Camara fotografica del teléfono mévil.

Se utiliza la camara fotografica del teléfono maovil para capturar al equipo
que se considere RSP la cual servira como evidencias de la implementacion de
la NORMA dentro de HYEGSA.

4.3.11. Técnica de los 5 Por qué.

Los 5 Porque es una técnica sistematica de preguntas utilizada durante la
fase de analisis de problemas para buscar sus posibles causas principales. La
técnica requiere que se pregunte “por qué” al menos cinco veces, o se trabaje a

través de cinco niveles de detalle.
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4.4. Método.

A continuacion, se presentaran las actividades a realizar para conseguir

los objetivos planteados al principio del proyecto.

4.4.1. Determinar y clasificar las condiciones de operacién de los
recipientes sujetos a presion, generadores de vapor y calderas
conforme a lo establecido a la nom-020-stps-2011 para prevenir

riesgos hacia los trabajadores y a las instalaciones.

El personal responsable de operacion y mantenimiento de los equipos que
operan con una presion considerable dentro de HYEGSA desconoce los tipos de
categorias a la que hace énfasis la NOM-020-STPS-2011 al igual que las
condiciones y/o actos inseguros que puedan generar una mala operacion de los
recipientes sujetos a presion.

Para saber de la funcionalidad de todos los equipos que operan con
diferentes presiones (presion de operacion, presion de calibracion, capacidad
volumétrica) se identificara el area y lugar donde se encuentran instalados,
mismo que servira para analizar las condiciones en que se opera cada equipo.

Para la implementacién de la normativa de la SECRETARIA DE
TRABAJO Y PREVISION SOCIAL la NOM-020-STPS-2011 se estudiara por
medio de libros y/o paginas web que ayuden a recabar y ampliar el conocimiento
para un mejor desarrollo de la normativa. Por otro lado, el area de seguridad y
medio ambiente organizara una exposicion en PowerPoint donde se hable
acerca de las condiciones del area de trabajo y de los diferentes tipos de
presiones que manejan para operar los recipientes sujetos a presion. Dicha
exposicion va dirigida para todo el personal que opera constantemente y da
mantenimiento a los equipos dentro de HYEGSA ubicados en el area de calderas
y tintoreria respectivamente. La exposicion se llevara a cabo por personal
certificado en mantenimiento preventivo, reparaciones, pruebas de presion y
examenes no destructivos de conformidad con la STPS. La cual se prevé que la

exposicion ayudara a desarrollar el conocimiento de todas las personas que
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operan y dan mantenimiento a los equipos (RSP), respecto a sus funciones que

realiza cada equipo en operacion.

Teniendo en cuenta las bases de los enfoques de la normativa se llevaran
a cabo sistemas de entrevistas abiertas con personas exteriores a la empresa
las cuales tiene conocimiento de la funcionalidad que realizan los RSP. El
objetivo de las entrevistas abiertas es recabar informacién que pueda ayudar a
identificar las diferentes funciones de operacion de los equipos que estan
instalados mismo que se prevé que ayudara a mejorar las condiciones del area
de trabajo. Esta informaciéon ayudara para comparar y analizar el proceso de
operacion e identificar si se consideran como recipientes sujetos a presion.

Para el estudio de los equipos de operacion se realizara un listado general
donde se puedan identificar todos los equipos que se encuentren operando
dentro de HYEGSA en el cual contendra el area de ubicacion, nombre, nimero
Tag, presion de operacién y capacidad volumétrica dicho listado ayudara a llevar
un mejor control de los datos principales de identificacion y de localizacion mas
rapida y segura.

En la ilustraciéon 24 se muestra un ejemplo del formato que se va a utilizar
para realizar el listado general donde se pretende saber de la ubicacion, el
numero TAG y su presion de operacién al igual que la capacidad volumétrica si

es que el equipo es considerado como RSP.

presion de Capacidad

Plano Equipo N° TAG .. .
operacion volumetrica

llustracion 24 Ejemplo del formato a utilizar para realizar el listado de los equipos
(Fuente: creacion propia).
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Para desarrollar una clasificaciéon conforme a lo sefalado por la NOM-
020-STPS-2011 referente a los recipientes sujetos a presion se realizara una
investigacion documental que sefalen o indiquen con claridad el propdsito y la
forma exacta del manejo de las clasificaciones que hace énfasis la normativa.
Por otro lado, es fundamental identificar las caracteristicas principales de
operacion de los recipientes sujetos a presion como son los tipos de fluidos, los
volumenes que se manejan y los tipos de presione de operacion respecto a la
NOM-020-STPS-2011 (Formato referente en la ilustracion 25).

La clasificacion depende de las diferentes capacidades y funciones de
operacion que manejen los RSP. Por ejemplo: Tomando en cuenta la forma de
operacion, las capacidades y tipos de fluidos se analizara la categoria a la que
recae el recipiente sujeto a presion, pero si un factor es diferente (presion y
volumen) a lo sefalado por la norma se utilizara una regla la cual nos indica que
se tiene que cambiar de categoria el RSP.

En la ilustracion 25 y 26 se muestra las categorias en las que pueden
recaer los recipientes sujetos a presion y calderas que se encuentran instalados
y en operacion dentro de HYEGSA tomando en cuenta el fluido, presion y el
volumen considerando que la ilustracion 27 se utilizara para la clasificacion de
las calderas. Estas ilustraciones fueron tomadas de la pagina OFICIAL DE LA
NOM-020-STPS-2011.

Categoria Fluido Presion™ Volumen
| Agua, aire yfo fluido no peligroso Menor o igual a 490.33 kPa Menar oigual 2 0.5 m3
Agua, aire yio fluido no peligroso Menor o igual a 490.33 kPa Mayara 0.5m3
I Agua, aire yfo fluido no peligroso Mayor a 490.33 kPa v menor o Menor oigual a 1m3
igual a 784.53 kPa
Peligroso Menor o igual a 686.47 kPa Menoroigual a 1m3
1 Agua, aire yfo fluido no peligroso Mayor a 480.33 kPa v menor o Mayara 1 md
igual a ¥84.53 kPa
Agua, aire yio fluide no peligreso Mayor a 784.53 kPa Cualquier volumen
Peligroso Menor o igual a 686.47 kPa Mayara 1 m3
Peligroso Mayor a 636.47 kPa Cualquier volumen

llustracion 25 Categorias para los recipientes Sujetos a presion.

Categoria Presion** Capacidad térmica
I Menor o igual a 490.33 kPa Menor o igual a 1 674.72 MJ/hr
[ Menor o igual a 490.33 kPa Mayor a 1 674.72 MJ/hr
Mayor a 490.33 kPa Cualguier capacidad

llustracion 26 Categorias para generadores de vapor o calderas.
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Por otro lado, se desarrollara un formato en Excel que se utilizara como
registros para recaudar y organizar los datos de operaciones de cada equipo que
se encuentre en el area de tintoreria y calderas, partiendo del registro para
después analizar la categoria en la que recae cada equipo de operacion
considerando los factores de las diferentes capacidades de operacion.

En la ilustracion 27 se muestra un ejemplo del formato que utilizo
HYEGSA para recabar datos de operacion de los equipos considerados en ese
momento como RSP. Considerando que en afos anteriores se lleno el registro
para asi mismo analizar el tramite de la adquisicion de permisos de la

autorizacion de operacion por parte de la STPS. Al analizar el formato se

identifica que no se cuenta con la clasificacién en la que recae cada equipo
dependiendo a lo sefialado por la NOM-020-STPS-2011.

Calderade 300 HP  |CalderaLedn  [NA Aguay 8.8 KgiCm2 |NA Area de
Vapor Calderas
MX-7061 Aguay Area de
Caldera de 500 HP Cleaver Mayo 2005 Vapor 8.8 Kg/Cm2 [229.931 m2 Calderas
Tanque de
almacenamiento de CBS P7291 Aire 1.38 Mpa NA NA Area de
. 04/19 Calderas
aire del Compresor
Tanque de
almacenamiento de Kaeser 522758 Aire 11.0 PSI NA NA Area de
. 2008 Calderas
aire del Compresor
- 30018185 Agua,aire y Area de
Olla de Tenido TFB-01 2005 Vapor 500 Kpa 3,200 lts NA Tintoreria
- 23009567 Agua,aire y Area de
Olla de Tefido TFB-02 1999 Vapor 640 Kpa 3,100 Its NA Tintoreria
Olla de Tefiido TFB-03 24009845 |Aguaairey |, kpa 900 Its NA Area de
1999 Vapor Tintoreria
Maquma de Tefido en TOB-08 NF-84128 nov- |Agua,aire y 0.5Kglom2 1100 fts NA Area dg
madeja 1984 Vapor Tintoreria
Maquma de Tefiido en TOB-09 NF-84059 Mar-|Agua,aire y 0.5Kglem2 [1100 Its NA Area de'
madeja 1984 Vapor Tintoreria
Maqul.na de Tefido en TOB-10 NF-83175 Nov-|Agua,aire y 0.5Kglom2 |3000 tts NA Area dg
madeja 1984 Vapor Tintoreria
Maquina de Tefiido en } 043 Agua,aire y Area de
madeja TLA-T 2003 Vapor 0.5Kglem2 16000 fts NA Tintoreria
Maquina de Tefiidoen |5y \ 15 044 2003 |A9UBAIY |45 ioiem2 6000 Its NA Area de
madeja Vapor Tintoreria
Maquina de Tefiidoen |, 5 45 0008 2000 |A9U3AIY |6 5kacm2 6000 Its NA Area de
madeja Vapor Tintoreria
Maquina de Tefiidoen |, 5 4, 0007 2000 |A9U3Ar®Y |6 5Ka/em2 6000 its NA Area de
madeja Vapor Tintoreria
Maquina de Tefiido en |, 5 45 0006 2000|A9U3ArY |6 5 Ka/cm2 3000 tts NA Area de
madeja Vapor Tintoreria
Maquina de tefiido en - 1482 Agua,aire y Area de
Bobina Ugolini 08/2002 Vapor 4.5 bar 50t NA Tintoreria
Vaporizador G.GGiachino  |NA Aguaairey 1, 5k gem2 5000 s NA Area de
Vapor Tintoreria

llustracién 27 Formato que utilizo HYEGSA para clasificar los equipos (Fuente:
HYEGSA).
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La investigacion sobre la operacion de los RSP, generadores de vapor y
calderas se llevara a cabo por medio de una entrevista abierta la cual es aquella
que se caracteriza por la ausencia de un cuestionario donde se pretende saber
datos importantes para la clasificacion (el tipo de fluido, la capacidad volumétrica,
presidon de operacion, presidon de calibracion entre otros), este tipo de entrevista
es un dialogo mas relajado que permite que las personas que estan en
interaccidon se sientan mas confiados y que las respuestas sean mas
espontaneas y fluidas. Por otro lado, también se desea desarrollar una
investigacion documental de los estudios realizados en afos anteriores a los
equipos que en su caso fueron considerados como RSP, considerando que los
estudios ya no cuentan con una vigencia (5 afios).

La clasificacion en la que recae cada equipo que se considere recipiente
sujeto a presidén, generadores de vapor y calderas ayudara para que la
SECRETARIA DEL TRABAJO Y PREVISION SOCIAL pueda analizar la
actualizacion de la autorizacion de operacion de los equipos instalados vy

operados.

4.4.2. Desarrollar procedimiento de seguridad que protejan y generen
un ambiente sin riesgos ni peligros al personal que opera a los

recipientes sujetos a presion y calderas.

Para desarrollar el objetivo 2 del presente proyecto se realizara una
encuesta analitica que sera disefiada en el software de office (Excel) para que
con el permiso del jefe del area de tintoreria y calderas las puedan llenar todas
las personas que operen los equipos (recipientes sujetos a presion),
considerando que el area de tintoreria y area de calderas son el lugar donde se
encuentran instalados principalmente los RSP.

En la ilustracion 28 se muestra el formato de la encuesta analitica que fue
disenada en un software de office (Excel) el cual sera llenada por el personal que

opera los diferentes equipos considerados como recipientes sujetos a presion.
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Nombre del encuestado:

Equipo que opera:

Puesto:

Instrucciones: Lee con atencién y responde las siguientes preguntas.

1.- ¢ Describe que crees que sea un procedimiento de operacion seguro?

2.- ;Crees que HYEGSA cuenta con un procedimiento seguro para la operacion de los
recipientes sujetos a presion?
¢Por qué?

3.- ¢ Sabes de las consecuencias que puede llegar a tener un mal manejo de los
recipientes sujetos a presion?
¢Menciona algunas?

4.- ;Has realizado actividades innecesarias de operacion a los recipientes sujetos a
presion que puedan generar un riesgo o peligro?
¢Cudles son?

5.- ¢ Que te gustaria que te dieran a conocer por parte de un manual de operaciéon?

6.- ¢ Qué equipos de proteccion personal crees que se puede utilizar para mejorar la
operacion y disminucion de riesgos por parte de los recipientes sujetos a presion?

llustraciéon 28 Formato de la encuesta analitica (Fuente: creacién propia).

La encuesta analitica realizada se implementara con la finalidad de
desarrollar analisis de las diferentes causas que pueden provocar el no tener
procedimientos de operacion seguros. De igual manera, se utilizaran los mismos
resultados de las encuestas para construir un diagrama de Ishikawa de las
posibles causas que pueden ocasionar un mal manejo de operaciéon de los RSP,
tomando en cuenta que el diagrama de Ishikawa ayudara a analizar los riesgos
y peligros que generen el no tener un procedimiento de operacion seguro al

personal y sobre todo a las instalaciones.

En la ilustracion 29 se muestra un diagrama de Ishikawa que se utilizara
para identificar las causas que pueden generar la ausencia del no tener un

procedimiento de operacion seguro de los equipos.
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Causa

Efecto

[ Hombre ][ Maquina ][ Entorno ]

Subcausa

Causa principal

[ Material ][ Método ][ Medida |

llustracion 29 Diagrama de Ishikawa.

Problema

También se utilizara una técnica sistematica de preguntas que se

utilizaran durante la fase del analisis del problema, mismo que ayudara analizar

las causas de no contar con un procedimiento de operacion seguro y eficiente.

Esta técnica lleva el nombre de los “5 por qué” el cual se utiliza para identificar

el porqué de las causas o problemas.

En la tabla 3 se identifica la forma en que se llevara a cabo la técnica de

los “5 por qué” utilizando los resultados de la encuesta analitica y el analisis de

los riesgos de trabajo identificados por el diagrama de Ishikawa.

Tabla 3 Técnica de los "5 por qué” (Fuente: creacion propia).

PROBLEMA A ESTUDIAR

PQ1

PQ2

PQ3

PQ4

PQ5
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Tomando en cuenta a los operadores y jefes de area de tintoreria y
mantenimiento se llevara acabo entrevistas abiertas y platicas sobre el desarrollo
de los procedimientos de operacion seguro al igual que el funcionamiento de los
equipos y la relacion que tienen las diferentes areas de trabajo para mejorar las
condiciones de operacion, esto en base a la aplicacion de un mantenimiento
preventivo y correctivo que sea eficiente. La entrevista abierta se realizara con
el objetivo de saber que tanta disponibilidad o acierto tienen con la
implementacion de los diferentes tipos de mantenimiento considerando que una
mala operacion puede ocasionar problemas a las instalaciones y sobre todo al
personal que labora en HYEGSA.

También cabe mencionar que se utilizara el mismo método de entrevistas
abiertas esto con la finalidad de conversar sobre la implementacion de la
metodologia RCM (mantenimiento centrado en confiabilidad) el cual es un tipo
de mantenimiento que ayudara a gestionar eficientemente el mantenimiento
preventivo y correctivo aplicado a los recipientes sujetos a presion,
considerandose cambiar la monotonia de pensamientos que tienen los
trabajadores de solo operar y no verificar el area con un mantenimiento
preventivo basico el cual ayudara a mejorar las condiciones de operacion y del
area de trabajo realizandose operaciones y mantenimiento mas en conciencia.

Las entrevistas abiertas realizadas al personal encargado del area de
mantenimiento y al area que opera los RSP abarcara hasta la obtencion de
informacion de los peligros, riesgos y condiciones inseguras que se pueden
generarse al momento de realizar una mala operacion y mantenimiento a los
equipos mismos que se tomaran en cuenta para desarrollar medidas de

seguridad preventivas.
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4.4.3. Implementacién de herramientas para llevar a cabo registros de

operacion y mantenimiento de los equipos sujetos a presion.

Para desarrollar el objetivo 3 del presente proyecto se llevara a cabo una
investigacion documental desde la pagina oficial de la FEDERACION sobre la
NOM-020-STPS-2011 para identificar los datos de operacion que se utilizaran
para llevar a cabo los registros de revision y mantenimiento que se les
proporcionara a los recipientes sujetos a presion.

Se llevara a cabo entrevistas abiertas con los operadores y jefes de areas
de mantenimiento y tintoreria con el fin de obtener informaciéon que ayude a
desarrollar los formatos para reportar las causas o problemas que presenten los
recipientes sujetos a presion y calderas, al igual que la elaboracion de reportes
sobre el tipo de mantenimiento que va a realizar el area de mantenimiento hacia
los RSP. También se elaborara un formato donde se llevara el registro por partes
de los operadores de los RSP el cual tiene como objetivo ser utilizado como un
mantenimiento preventivo basico que ayude a detectar una funcion incorrecta
del equipo.

Los formatos se realizaran con la finalidad de llevar registros historicos
para analizar las causas que provoquen paros por problemas o dafos a los
recipientes sujetos a presion, considerandose que ayudaran en un futuro a poder
identificar con mas eficiencia las causas de fallas o paros que pueden llegar a
tener los recipientes sujetos a presion.

En la ilustracion 30 se muestra el formato que sirve para reportar el
mantenimiento a realizarle a las maquinas instaladas y en operacion en caso de
que presenten algun tipo de fallas (mecanico y eléctrico) que se encuentran
instalados en el area de tintoreria y calderas. Considerando que este formato se

utiliza en general para todos los equipos.
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g'n-g_ GROEM PARA TRABAIO DE MANTEMINMIENTO ;
R ]
Vo . MG HYEGATT 002

AREAS . e |
SLIPERV O R R |
FECHA: o
TIPD BE FALLO; | M ECAKID] |ELECTR O] WO 4
PREDRIDAD: |1 RGENTE) [EIR kAR K] FECHaFN: |

KL LI WIRAFIN:_

DEVALLES Falla:

LCERI W ES:

FIRMA DE MONTEM [ IENTO FIRMS DE RECIAIDD

llustracion 30 Formato del reporte de mantenimiento que utilizan en HYEGSA para todos
los equipos en general (Fuente: creacion HYEGSA).

En lailustracidon 31 se muestra el formato que utiliza el personal que labora
en el area el cual ayuda para llevar registros de la operacion de los recipientes

sujetos a presion, el cual se tomara como referencia para mejorarlo.

HILOS Y ESTAMBRES DE GUANAJUATO
® BITACORA DE OPERACION DE RECIPIENTES SUJETOS A PRESION
HYEGSA NOMBRE GENERICO DEL EQUIPO: Olla de Tefiido No. TFB-01 FONG,S
LA BRI B
Numero de control asignado por la STPS:
Hora de Operacion Presion de | Temperatura
FECHA Turno| Arranque |Paro Total | Operacidn: | de operacion Observaciones
inicial (uso) | (nouso) maxima Maxima
1°
01/10/2021 >
2
1°
02/10/2021
20
10
03/10/2021
2°
1°
04/10/2021
2°
1°
05/10/2021
20
1°
06/10/2021
2°
1°
07/10/2021
20
10
08/10/2021 >

llustracién 31 Formato de operacion de los RSP (Fuente: creacion HYEGSA).
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También se tiene pensado desarrollar una encuesta de opcion multiple la
cual sera implementada sobre el personal del area de mantenimiento y del area
de tintoreria para obtener analisis estadisticos y saber con mas claridad de la
importancia que tienen la elaboracion de los registros, los cuales serviran para
llevar a cabo un mejor control de las causas y problemas que hacen que los
recipientes sujetos a presion paren.

En la ilustracion 32 se muestra el formato de la encuesta de opcion
multiple y abierta que se llevara a cabo para realizar analisis estadistico sobre la
falta de formatos que sirvan para llevar un control de causas que puedan parar
a los equipos y ayuden a llevar registros histéricos de los tipos de mantenimiento

realizados.

Nombre del encuestado:

Equipo que opera:

Puesto:

Instrucciones: Lee con atencion y responde las siguientes preguntas
1.- Conoces los formatos que ayudan a llevar registros de operacién y mantenimiento?

A)Si B) No C) Tal vez
2.- ¢Haz utilizado un tipo de formato para registrar acciones necesarias (mantenimiento y operacién) a
los recipientes sujetos a presion

A)Si B) No C) Tal vez
4.- {Crees que sea necesario implementar estos tipos de formatos (registros)?

A) S| B) No C) Tal vez

5.- éPor qué?

6.- éCrees que la elaboracion de formatos(registro) ayuden a gestionar mejor los tipos de
mantenimientos a realizar sobre los RSP?

A) Si B) No C) Tal vez

7.- éPor qué?

8.- ¢éQué tan importante crees que sea la elaboracion de un formato que ayude a reportar los
problemas o causas de paros de los RSP?

Escala de Conformidad | 1 | 2 3 I 4 5

Observacion:

9.- ¢ Que tan importante crees que sea la elaboracion de un formanto que ayude a identificar el tipo de
mantenimiento requerido por los RSP?

Escala de conformidad 1 | 2 | 3 4 I 5

Observacion:

10.- ¢ Que tan importante crees que sea la elaboracion de un formato que ayude a berificar un
mantenimiento predeterminado basico?

Escala de conformidad | 1 2 3 4 5

Observacion:

llustracion 32 Encuesta de opciéon multiple y analitica sobre la implementacion de
formatos que ayuden a llevar registros (Fuente: creacion propia).
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4.4.4. Mejorar las condiciones de trabajo de las areas donde se
encuentran instalados y en operacién los recipientes sujetos a
presion mediante la implementacion de las normas de
seguridad de la STPS (NOM-001-STPS-1993, NOM-026-STPS-
2008, NOM-017-STPS-2008, NOM-002-STPS-2010).

Para desarrollar el objetivo numero 4 se realizaran investigaciones
documentales en paginas web y/o libros para mejorar el conocimiento sobre las
normativas aplicable hacia el mejoramiento de las condiciones del area de
trabajo donde estan instalados los recipientes sujetos a presion dentro de
HYEGSA. De igual manera, se llevaran a cabo entrevistas abiertas con el
supervisor encargado del area de seguridad y medio ambiente sin dejar de lado
a los supervisores del area de tintoreria y del area de calderas. Mencionando
que en estas areas es donde estan instalados y en constante operacion los
recipientes sujetos a presion. Las entrevistas abiertas tendran como propdsito
el obtener informacién que ayude a mejorar las condiciones del area de
operacion y mantenimiento de los RSP para asi mismo disminuir los riesgos y
peligros que puedan generarle al personal y a las instalaciones.

Asimismo, se realizara una encuesta analitica que sera implementada
sobre el personal que opera los recipientes sujetos a presidon donde se
preguntara sobre las condiciones de operacion de los equipos. Se tomaran en
cuenta los resultados de las encuestas analiticas las cuales ayudaran a realizar
analisis estadisticos y cualitativos para valorar la importancia de la
implementacion de las normativas en cuestiones de seguridad.

En lailustracion 33 se muestra el formato que se utilizara para la encuesta
analitica la cual fue elaborado en el software de Excel de la paqueteria de office.

Este formato sera implementado a los operadores de los recipientes
sujetos a presion que estan instalados y en operacién en las areas de tintoreria
y calderas esperando que los llenen de una forma correcta y que les ayude a

concientizar sobre la operacion correcta de los equipos.
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Nombre del encuestado:

Equipo que opera:

Puesto:

Fecha:

Instrucciones: Lee con atencion y responde las siguientes preguntas.

1.- ¢ Describe las condiciones del area de trabajo donde estan instalados los recipientes sujetos
apresion?

2.- ; Crees que sea necesario establecer condiciones de seguridad-equipos de proteccion
contra incendios en el area de trabajo donde estan instalados los recipientes sujetos a
presion?

¢Por qué?

3.- ¢ Has considerado operar los recipientes sujetos a presion utilizando equipo de proteccion

personal?
¢Porqué?

4.- ; Te responsabilizarias a traer diario tu equipo de proteccion personal asignado?

¢Por qué?

5.- En el area de trabajo donde estan instalados los recipientes sujetos a presion ¢ Se advierte
de los peligros o riesgos laborales al momento de operarlos?
¢Porqué?

6.- ¢ Crees que ayudaria a mejorar las condiciones de seguridad del area de trabajo mediante un
recorrido de verificacion?
¢Porqué?

7.- ¢ Darias seguimiento a inspecciones que ayuden a mejorar las condiciones de operacion en
la area donde se estan operando los recipientes sujetos a presion?

llustracion 33 Formato de la encuesta analitica para analizar las condiciones del area de
trabajo donde estan instalados los RSP (Fuente: creacién propia).

Para llevar a cabo la implementacion de la NOM-002-STPS-2010
referente a las condiciones de seguridad-Prevencion y proteccion contra
incendios se analizara el estudio de clasificacién de riesgo contra incendio que
fue elaborado en HYEGSA para posteriormente con el supervisor del area de

seguridad y medio ambiente analizar e implementar medidas de seguridad y
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equipos de proteccion en las areas de trabajo consideradas de mayor riesgo
dentro del area de tintoreria y calderas, especificamente donde estén instalados
los recipientes sujetos a presion. Se tomando en cuenta la consideracion de tres
equipos de proteccidn contra incendios como lo es el extintor, silbatos y el
hidrante instalado en las principales entradas donde estan los RSP. El primer
equipo contra incendio (extintor de CO2) servira para apagar la flama creada
innecesariamente que puede llegar a generar por un falso contacto en las
instalaciones eléctrica, etc. El segundo que ayude como aviso de peligro o riesgo
que puedan ocasionar un mal manejo de los recipientes sujetos a presion y
tomando en cuenta el tercer equipo que sera en caso de incendio o derrames de
productos quimicos que puedan afectar la integridad del operador.

Se actualizaran los formatos donde se llevaran los registros de los
mantenimiento e inspecciones a los equipos de proteccidn contra incendios los
cuales serviran para dar cumplimiento a la NOM-002-STPS-2010 referente a las
condiciones de seguridad-prevencion y proteccion contra incendios en los
centros de trabajo y de igual manera que ayuden a identificar que los equipos se
encuentren en perfectas condiciones y pueda ser utilizables de la mejor manera
posible cuando se les requieran.

En la ilustracion 34, 35 y 36 se identifican los formatos que realizo
HYEGSA para identificar los extintores y silbatos que se encuentran instalados
en las diferentes areas, los cuales se tomaran como referencia para mejorarlos
agregando los nuevos equipos de proteccion contra incendios que sean
instalados conforme a las necesidades en cuestiones de seguridad contra

peligros o riesgos de incendios.

.....

HHHA AR AR AR RS

HH N

llustracion 34 Primera parte del formato de las caracteristicas de los extintores
instalados en HYEGSA (Fuente: creacion HYEGSA).
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llustracion 35 Segunda parte del formato de las caracteristicas de los extintores
instalados en HYEGSA (fuente: creacion de HYEGSA).

Hilos y bres de SA. deC.V. Codigo AVEG-SHE-0%6
Lista de Revisién General a Silbatos de E i e 105,
NG ista de Revision General a atos de Emergencia Fecha T1/01/2021
Ubi ia (Area): FECHA:

Reviso (Brigadista):

PARTE DEL EQUIPO REF AUMERGDEBLEAIL)
il 1 2 3 4 |5
Limpieza de estacion del Silbato 1
Se encuentra el silbato en su lugar asignado 2
Cuenta con mica protectora 3
a sefialética es adecuada 7 Instrucciones de llenado de
- - > bitacora:
e encuentra sin obstrucciones para libre 5
cceso
|Funciona el Silbato 5 B BIEN
R REGULAR
M MAL
" O OBSTRUIDO
Esquema de la ubicacion del Silbato de emergencia en el area i LIBRE
C CUENTA
N

ALMACEN DE
MP.

= el ¢ =

U ‘mv:n:n:\:ztl

CUARTO DE
OFICINAS CONTROL
(un,!:.r.) DE PTAR
5

llustracion 36 Formato de identificacion de los silbatos (Fuente: creacion de HYEGSA).

Por otro lado, para desarrollar la NOM-017-STPS-2008 referente al equipo
de proteccidon personal-seleccion, uso y manejo en los centros de trabajo se
analizaran los procesos de operacion y mantenimiento donde se llevaran a cabo

entrevistas abiertas de 10 min con el personal que este en constante operacién
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con los recipientes sujetos a presion, esto con la finalidad de saber los riesgos
laborales que producen al operar con los RSP, misma que ayudara analizar
sobre los equipos de proteccién personal que se pueden implementar para la
disminucién de riesgos laborales sobre el personal de operacion y de
mantenimiento.

Tomando en consideracion a las personas que operan los recipientes
sujetos a presion y analizando los riesgos y peligros que causan la operacion sin
equipo de proteccidon personal, se llevara a cabo la elaboracion del formato
donde se lleven registros que afirme el uso correcto del equipo de proteccién
personal asignado para el area de los RSP.

En la ilustracién 37 se muestra un ejemplo del formato donde se lleva

registrado el uso correcto del EPP en general.

lu &. Hilos y Estambre de Guanajuato S.A de C.V. [Codigo:(HYEG-SHE-003| _
: Version: 1.0.0 0 Q
$ i i
e ESI (A Emergancil Fecha:| 05/11/2020
\ FECHA DE REVISION: LuNes ¥ s f 1202] A sasapo 21 1 06 12044
] ¢ ) — = ,
< 7 &Y F-B l_'_ _ETEP | LUNES [MARTES| MIER |JUEVES \iIERNES SQABADOLU‘.){ 9
AREA- NOMBRE B;‘“"EEIE ElS E E[S a EfS g E|'S|&|E[S|S|E Slp | Y)
ALMACEN MP » | . : / b /
[GUILLERMO RAYA VILLAGOMEZ NECEE % %4 A4 TV Y1yl ‘A
OSCAR ANDRADE GALDERON HE A7 IVIVF TV 14 T4V K4 V]
CESAR HURTADO CALDERON ¢ / VIV v r _/~q —
NICOLAS TENA AGUILAR [ /1 [V VIV VIV /1Y IV
CALIDAD-ANALISTAS | A4
DOLORES ALVARADO RUIZ ; Y1V 4 4
GABRIELA HURTADO MARTINEZ [ V vl T2 V7L IV IV
ERIKA MURILLO FLORES ) /Y 174 74 I I W4 Cd A \/'L/ =
MA_ LUISA ALVARADO SIERRA v 7, VI |VIVE V7l | VY, 44
[1ZBETH CAMARGO DIAZ ; = i L 4 V[V v VIV v V| ‘1

llustracion 37 Formato del EPP que se utiliza en HYEGSA (Fuente: creacion HYEGSA).

Para la implementacion de la NOM-026-STPS-2008 referente a los
colores y sefales de seguridad e higiene se desarrollara un estudio documental
para posteriormente implementar la normativa, la cual ayudara a identificar los
tipos de fluidos que manejan las tuberias que estan cercas o sujetas a los
recipientes sujetos a presion , ademas poner sefiales que adviertan al personal
de los posibles riesgos o peligros laborales que pueden surgir al momento de

opera con los RSP, tomando en consideracion el uso excesivo de senaléticas.
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En la ilustracion 38 se muestra el codigo de colores de acuerdo a la NOM-
026-STPS-1998 el cual se tomara como referencia para distinguir los fluidos en

el area donde estan instalados los recipientes sujetos a presion.

(/ CODIGO DE COLORES \\
DE ACUERDO A LA NOM-026-STPS-1998

IDENTIFICACION
CONTRA DE TUBERIA CONTRA
INCENDIOS INCENDIOS

AIRE IDENTIFICACION
VAPOR DE FLUIDOS PELIGROSOS
GAS AIRE, VAPOR, GAS L.P.

# AGUA IDENTIFICACION
DE FLUIDOS DE BAJO
POTABLE RIESGO AGUA POTABLE j/

\

llustracion 38 Codigo de colores respecto a la NOM-026-STPS-1998.

Para llevar a cabo un control sobre las condiciones del area de trabajo se
elaboraran formatos que serviran para inspeccionar las areas donde estan
instalados los recipientes sujetos a presion y poder valorarla cada cierto tiempo,
esto con la finalidad de estar en constante mejoramiento de las instalaciones y

disminuir todo tipo de riesgo y peligro.
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4.4.5. Desarrollar a las diferentes personas que realizan las
actividades de operacion y mantenimiento a los recipientes
sujetos a presion y calderas clasificados mediante Ilo
establecido por la NOM-020-STPS-2011.

Para el desarrollo del objetivo 5 se pretende llevar a cabo investigaciones
documentales sobre la NOM-020-STPS-2011 referente a los recipientes sujetos
a presion y calderas, esto con la finalidad de incrementar el conocimiento para
después concientizar al personal que opera los RSP y personal de nuevo ingreso
por medio de una exposicion en PowerPoint. Dicha exposicion ayudara a
identificar los peligros y riesgos que pueden llegar a generar un mal manejo de
operacion y mantenimiento, también se identificaran los datos de operacién que
manejan los RSP, como los tipos de presiones que se consideran mas relevantes
al momento de operar los equipos, al igual que el uso correcto y la funcionalidad
que deben de realizar cada elemento del EPP al momento de estar operando los
RSP.

Por otro lado, se desarrollar una encuesta que sera elaborada por el
personal que este dentro de la exposicion (concientizacidon al personal), para
posteriormente en un futuro realizar analisis estadisticos mismos que ayudaran
a examinar el progres6é de aprendizaje del personal que opera los recipientes
sujetos a presion.

Tomando en consideracién el incremento sobre el conocimiento de las
personas que operan con los recipientes sujetos a presion dentro de HYEGSA
se desarrollar un formulario donde se den a conocer las medidas de seguridad
sobre los RSP, concientizar al personal sobre los peligros que ocasiona un mal

manejo de los recipientes sujetos a presion.
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CAPITULO 5. RESULTADOS

A continuacion, se presentan las actividades para conseguir los objetivos

planteados al principio del proyecto.

5.1. Determinar y clasificar las condiciones de operacién de los
recipientes sujetos a presion, generadores de vapor y
calderas conforme a lo establecido a la nom-020-stps-2011
para prevenir riesgos hacia los trabajadores y a las

instalaciones.

En HYEGSA se tifie el hilo y estambre con equipos que operan con presiones
a considerar, teniendo en cuenta que algunos mecanismos instalados y en
operacion se pueden clasificar mediante lo sefialado por la NOM-020-STPS-
2011 que hace referencia a los recipientes sujetos a presion y calderas.

Para la identificacion de los equipos instalados el supervisor del area de
seguridad y medio ambiente programo el desarrollo de un recorrido de seguridad
por todas las instalaciones de HYEGSA con el fin de identificar a los equipos
(RSP y calderas) y/o analizar las condiciones de operacion.

En la ilustracion 39 se muestra el LAYOUT de las instalaciones de HYEGSA,
el cual se utilizé para identificar las areas de los equipos que en su momento se
consideraban como recipientes sujetos a presion y/o calderas (rectangulo
amarillo se pueden identificar el lugar de las ollas de presion y de color verde se

encuentra el rectangulo donde se encuentra el area de calderas).
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llustracion 39 LAYOUT de HYEGSA donde se identifican las areas de los equipos RSP y

caldera. (Fuente: Creacion de la empresa).

Para la implementacion de la normativa la NOM-020-STPS-2011 se consultd
en la pagina del diario oficial de la federacion donde se encuentran los
requerimientos en forma de capitulos que ayudaron a dar el cumplimiento de la
NOM en cuestiones de seguridad (ver el enlace:

https://www.dof.gob.mx/nota_detalle.php?codigo=5229908&fecha=27/12/20
11#gsc.tab=0)

El érea de seguridad y medio ambiente solicito y aplico una capacitacion de
personal certificado en mantenimiento preventivo, reparaciones, pruebas de
presion y examenes no destructivos, dictamen de conformidad con la STPS, esta
capacitacion se orientd a todos los operadores y personal que ejerce
manteamiento a los RSP y/o caldera que se encuentran instalados en HYEGSA.
Siendo estos los temas principales de capacitacion (Cumplimiento a la NOM-
020-STPS-2011):

e La clasificacion de los equipos

e Listado de los equipos

e Expedientes de los equipos

e Programas especificos de revision y mantenimiento de los equipos

e Procedimientos para la operacion, revisidon y mantenimientos de los
equipos

e Condiciones de seguridad de los equipos pruebas de presion y

examenes no destructivos
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e Funcionamiento de los dispositivos de relevo de presion

e Planes de emergencias.

En la ilustracion 40 se muestra una lista de asistencia que fue tomada por el
area de seguridad donde se observan los nombres del personal interno que

asistio a la capacitacion.

.
NS o Crtrenamient [ [ Reantranamients
presidn, recplntes criogénicosy generadores de [ Formadonfo ()
(No de registro ante STPS: COCRS407247v0) [ Oro ma-:o?/ovk,;\

e Nodehoras: ) irs
sz Certe Yeendeo forez £
van Cangel Daniel Dundn R
o G Cocgrie?
"P::»f_v-b myagt %ﬁ
Disgo Salims Zualon Zederz,
e N e i gl NS =
s INoe Meswm (ami Y \icxe. W, Cambss
8 [oca Colos Scced: thdind) Tusf—hyee i
e W R Sl =
=11 2

I
I e R

llustracién 40 Lista de asistencia de los operadores que se presentaron a la capacitacion
referente a la NOM-020-STPS-2011 impartida por personal externo. (Fuente: Empresa
externa).

En la ilustracién 41 de muestras un documento (DC-3) oficial donde se
registran las habilidades laborales de las personas fisicas y morales ante la
SECRETARIA DEL TRABAJO Y PREVISION SOCIAL. Este documento fue
entregado por parte de las personas externas que impartieron la capacitacion en
HYEGSA referente a la NOM-020-STPS-2011.
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FORMATO DC-3
CONSTANCIA DE COMPETENCIAS O DE HABILIDADES LABORALES

DATOS DEL TRABAJADOR

lombre (Anotar apelido patemo, apellido matemno y nombre (s))
CONTRERAS GONZALEZ EZEQUIEL
[Clave tnica de Registro de Poblacion (Ocupacion especifica (Catalogo Nacional de Ocupaciones) 1/
CXGE990318HGTNNZ09 05.4 TEXTILES Y PRENDAS DE VESTIR

Puesto®
[AUXILIAR DE SEGURIDAD Y MEDIO AMBIENTE

|

DATO D
[Nombre o razon social (En caso de persona fisica, anotar apeliido paterno, apellido materno y nombre(s))
HILOS Y ESTAMBRES DE GUANAJUATO S.A. DE C.V.
[Registro Federal de Contribuyentes con homociave (SHCF)
HEG900227U68

DATOS DEL PROGRAMA DE CAPACITACION, ADIESTRAMIENTO Y PRODUCTIVIDAD

Nombre del curso

NOM-020-STPS-2011, RECIPIENTES SUJETOS A PRESION, RECIPIENTES CRIOGENICOS Y GENERADORES DE VAPOR O CALDERAS -
FUNCIONAMIENTO - CONDICIONES DE SEGURIDAD

Duracién en horas Periodo de Afo Mes Dia Afio Mes Dia
hzuoms ejecucion: De 20210802 (R 2021-08-02

Los datos se asientan en esta constancia bajo pro de decir verdad, apercibidos de la responsabilidad en que incurre todo
aquel qUEWo se con con la verdad,

Representante de los trabajadores S/

andre =
C. ALEJANDRO MORALES ZAMORA
Nombre y fima

llustracion 41 Constancia de competencias y/o de habilidades laborales (Formato DC-3).

Siguiendo con la determinacién y la clasificacion de operacion de los
recipientes sujetos a presion y calderas, se llevaron a cabo entrevistas abiertas
con el personal que opera y da mantenimientos a los equipos, al igual que con
personal externo (personal que dio la capacitacién de la NOM-020-STPS-2011 y
personal que realizo el proceso para el dictamen de conformidad con la STPS),
tomando los resultados de las entrevistas abiertas para la generacion de una
lluvia de ideas donde se impregnaron palabras claves de los principales temas
dialogados.

En la ilustracién 42 se muestra una lluvia de ideas generada por un software
llamado WORDART donde se utilizaron las palabras claves de las entrevistas

abiertas.
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Capacidad de carga

- Funcionamiento oz
Calderas Vall lvulas de desfogue

3
H 'as Vabvuilas do docfeque lumlunvni»u(o

Calin Rt.ql.s'l'l 0 n SI ) Cadigo
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Jalderas Ineg.suolluulus a presion

sGeneradores de vapor ﬁ;‘i"\“ii';"iiin

Revlston Prusmn dec ﬂllllraclon RL(JlstroFunl '“"”"“cnmﬂowslon iemperalura extrema

¥ 5 - n. Cmnurcsur
R(‘ljlsll 0 (VISIOI‘I .l[l Clasificacion |l [ W Valvulas do (lcsluqucl I I "L_,,\“
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apacidad do carg; T a1
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Inspeccion I, l‘nnmu a0r g

Fre h!ugn,..,.,t.l.s’ opéracion fiesses
el anque pulmon RSP
7 Generadores de vapun oo

llustracion 42 Lluvia de ideas realizada con las entrevistas con el personal que opera los
RSP.

La elaboracion de un formato en Excel en forma de tabla presentara los datos
principales de operacion de los equipos instalados, los cuales se recolectaron
por medio de las entrevistas abiertas dirigidas a los supervisores (tintoreria y
mantenimiento), operadores y personal externo e investigaciones en los
manuales de operacion de los equipos

En la tabla 4 se puede observar en forma de listado general todos los equipos
instalados y en operacion que se encuentran en HYEGSA. El formato realizado
en Excel tiene un apartado que ayuda a identificar rapidamente el lugar donde
se encuentran instalados cada uno de los equipos y asi poder analizar las

condiciones 0 mecanismos de operacion.

Tabla 4 Listado general de los equipos que operan dentro de HYEGSA (Fuente: creacion

propia).
NOMBRE MARCA N°TAG | Fresionde | Capacidad
Operacion | volumétrica
MADEJERAS ZERVO PMZ-11 N/A N/A
MADEJERAS PMZ-12 N/A N/A
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ENBOBINADORA RETRACTADORA PRT-13 N/A N/A
OLLAS DE BOBINA FONG'S TFB-01 500 kPa 5000 L
OLLAS DE BOBINA FONG'S TFB-02 640 kPa 3100 L
OLLAS DE BOBINA FONG'S TFB-03 640 kPa 900 L
OLLA DE MADEJA OBEM TOB-08 0.5 Kg/Cm? 1500 L
OLLA DE MADEJA OBEM TOB-09 0.5 Kg/Cm? 1500 L
OLLA DE MADEJA LAIP TOB-10 0.5 Kg/Cm? 3000 L
OLLA DE MADEJA LAIP TLA-11 0.5 Kg/Cm? 6000 L
OLLA DE MADEJA LAIP TLA-12 0.5 Kg/Cm? 6000 L
OLLA DE MADEJA LAIP TLA-13 0.5 Kg/Cm? 6000 L
OLLA DE MADEJA LAIP TLA-14 0.5 Kg/Cm? 6000 L
OLLA DE MADEJA LAIP TLA-15 0.5Kg/Cm? 3000 L
ESTAMPADORA ESTAMPADORA TES-21 N/A N/A
VAPORIZADORA VAPORIZADORA TVA-22 N/A N/A
MEZZERA MEZZERA TFM-18 | 0.5 Kg/Cm? 6000 L
MEZZERA MEZZERA TFM-19 | 0.5 Kg/Cm? 6000 L
MEZZARA MEZZARA TME-20 0.5 Kg/Cm? 6000 |
CENTRIFUGA CENTRIFUGA TCF-01 FUERA DE SERVICIO
CENTRIFUGA CENTRIFUGA TCF-02 0.1 Kg/Cm? N/A
CENTRIFUGA CENTRIFUGA TCF-03 0.1 Kg/Cm? N/A
CENTRIFUGA CENTRIFUGA TCF-04 0.1 Kg/Cm? N/A
SECADOR SECADOR SATALAM | TSS-01 FUERA DE SERVICIO
SECADOR SECADOR FONG'S TSF-02 N/A N/A
SECADOR BOBINA
SECADOR AIRE TSB-03 N/A N/A
ENCONADORA FADIS EFA-01 N/A N/A
ENCONADORA FADIS EFA-02 N/A N/A
ENCONADORA FASIS EFA-03 N/A N/A
ENCONADORA FADIS EFA-04 N/A N/A
ENCONADORA FASIS EFA-05 N/A N/A
ENCONADORA FADIS EFA-06 N/A N/A
ENCONADORA FADIS EFAO7 N/A N/A
ENCONADORA MILHAM EMH-08 N/A N/A
ENCONADORA MILHAM EMH-09 N/A N/A
ENCONADORA FADIS EFA-10 N/A N/A
ENCONADORA FADIS EFA-11 N/A N/A
ENCONADORA MOTOCONO EMT-12 N/A N/A
ENCONADORA MOTOCONO EMT-13 N/A N/A
LABOTARIO JR UR-01 0.3 Kg/Cm? 60 L
LABOTARIO INDU LIN-02 0.2 Kg/Cm? 50 L
LABOTARIO FONGS LFO-03 | 0.2Kg/Cm? 50 L
LABOTARIO RADIANT LRA-04 | 0.2Kg/Cm? 50 L
LABOTARIO UGOLINI LUG-05 | 0.2 Kg/Cm? 501
CALDERA CLEAV%OROBOOKS CLEAVER | 8.8Kg/Cm? 17 660 MJ /hr
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PULMON DE AIRE CBS RSP(')':YE' 0.6 Kg/Cm? 1041.06 L
HYEG-
COMPRESOR CBS CALD- 123 PSI 0.045 m3
COMP-01

Para dar seguimiento a la clasificacion referente a la normativa aplicable
se analizo el listado general (tabla 4), donde se muestran datos de operacién de
cada uno de los equipos instalados y operados.

La NOM-020-STPS-2011, hace mencién en el capitulo 7 y 8 (ilustraciones
25y 26 de la presente tesis) los factores que se deben de tomar en cuenta para
la elaboracion de la clasificacion de cada equipo que sean considerado recipiente
sujeto a presion y caldera.

En la tabla 5 se muestran parte del personal que realizara los expedientes
como lo son reportes de memorias de calculo de ultrasonido industrial, reportes

de particulas magnéticas y el tramite del dictamen de conformidad con la STPS.

Tabla 5 Fotografias donde se muestra al personal externo tomando medidas para realizar

dictamen de conformidad con la STPS.

IMAGEN
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En la ilustracion 43 se muestra un formato en forma de tabla donde se

identifica la clasificacion de los recipientes sujetos a presion y calderas al igual

que el N° de control de la STPS y el N° del dictamen.

& HYEGSA

Hilos y Estambres de Guanajuato S.A DE C.V.

CARR. SALVATIERRA-YURIRIA KM 15, COMUNIDAD DE BETANIA SALVATIERRA, GUANAJUATO

Clasificacion de recipientes sujetos a presion

A

Clasificacion del equipo

b) Identificacion del RSP . f) Capacidad | g)Presionde | h) Presion de [) Ampliacién
. ) ¢) Capacidad e i i S D, k) N° control
a) Nombre ¢) Clasificacién | d) Fluido volumétrica ) térmica (°C) operacian calibracién | i) Ubicacién | j)N° dictamen STeS dela
N° serie NoTAG | Clave ¢ (Calderas) {kg/cm?) (kg/em?) vigencia
CALDERASDE500| MX-7061 . Aguay 88 Ka/Cm? 2 Areade UV-STPS- N
. m* | 10.5Kg/C X
HP Mavo 2005 | Cleaver  [SinClave i Vapor |17 660 M]/hr {17 660 Mj/hn 9/ 9™ tderas FOSIO1 | o5 jooa0ja020|  ° A8
MAQUINA DE . .
- 30018185~ . Agua, Airey 3 Areade AC-ES-239-RSP- UV-STPS- .
¥ 7317m
TENIDO EN 2005 TFB-01  [Sin Clave Il vapor N/A 450 Kpa 500 Kpa Tintorerfa 02172022 0150/00222/2022 5 Afios
BOBINA
MAQUINA DE . .
o 23009567- . Agua, Airey 3574m3 Areade AC-ES-239-RSP- UV-STPS- .
Y .574m
TENIDO EN 2005 TFB-02  [Sin Clave Il vapor N/A 450 Kpa 640 Kpa Tintorerfa 02182022 0150/00223/2022 5 Afios
BOBINA
MAQUINA DE . ‘
o 24009845~ . Agua, Airey 1.174m3 Areade AC-ES-239-RSP- UV-STPS- .
Y 174m
TENIDO EN 1999 TFB-03  [Sin Clave Il vapor N/A 450 Kpa 640 Kpa Tintorerfa 02192022 0150/00224/2022 5 Afios
BOBINA
HYEG-CALD- | _ Agua, Aire y 2 2 freade | ACES-239-RSP- UV-STPS- )
Kg/C Kg/C
COMPRESOR 1709026 COMP-01 Sin Clave Il vapor 1000L N/A 8Kg/Cm 8Kg/Cm calderas 02162022 0150/00221/2022 5 Afios
Areade | ACES-239-RSP- UV-STPS-
HYE-01 |si i 6Kg/cm? | 12.30Kg/C fi
PULMON DE AIRE P7291 RSP-HYE-01 |sin Clave Il Aire 1041.06 LTS N/A g/ g/Cm calderas 0215202 0150/00220/2022 5 Afios
REALIZO: ACTUALIZO: APROBO:
EZEQUIEL CONTRERAS GONZALEZ EZEQUIEL CONTRERAS GONZALEZ ING.DIEGO SALINAS ZAVALA

llustracion 43 Clasificacion de los recipientes sujetos a presidon y calderas (Fuente:

Creacion propia).
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En la ilustracibn 44 se muestra un documento de la oficina de la
representacion FEDERAL DEL TRABAJO EN GUANAJUATO dirigida al GRUPO
SEMSEH, S.A DE C.V. otorgando los numeros de control y el registro otorgado
al dictamen por la STPS correspondientes a los recipientes sujetos a presion
instalados y operados en HYEGSA (SEMSEH, S.A DE C.V. es una empresa

externa que se encargd sobre la solicitud del dictamen).

Oficina de Representacién Federal del Trabajo en
Guanajuato Zona Centro Sede Guanajuato.
Direccion de Promocién y Desarrollo.

Jefatura de Seguridad y Salud en el Trabajo.

Sacasy,
v ""nh.an TaaRare

@1 TRABAJO

Oficdo No. 239/28-02-2022/000255
Asunto: Asignocion de numero de conrol

Guanajuato, Glo: o 28 de fetrero de 2022
C. PATRON O REPRESENTANTE LEGAL DE LA EMPRESA:
HILOS Y ESTAMBRES DE GUANAJUATO, S.A. DEC.V.
CARR. SALVATIERRA-YURIRIA KM. 15, COMUNIDAD BETANIA.
SALVATIERRA. GUANAJUATO. CP. 38902.
PRESENTE

En atencidn ol oviso presentodo por medios escritos en fecha 25 (veinticinco) de febrero del 2022 (dos mil veinticds). con folio de

000395, 000396, 000397 000398 Y 000399 comespondiente o 05 Reciplentes Sujetos a Presidn instalados en su centro ge

wabajo que cumpien con kas condiciones e seguikiad sefaladas en o Norma Oficial Mexicaona NOM 020 STPS 2011, demostrado

' © fravés del Diclamen. emiido por la Unidod de GRUPO SEMSEM, SA. DE C.V. con numero de regisko UV-STPS-150/2014,

4

menie ocr Y
Sobre @l porticulor, dedvodo del andlisls reaizods 0 1o documentacian pr 1000, 8510 AL procede csignar o s eQuipos
en comento el nimero de confrcd por un 1&mMmino de § aflos, por de ip contados o partir de Io fecho en

que se concluyd satisfactosomente o Ulfima prueba de presién y/o examen ‘o destructivo, métodos otemativos; deblendo
conservor kas corocieristicas que dieron origen ol resultodo de |o evaluacién

’ Esia Autoridad Adminisiraiva asigna 104 siguientes nimeros de control a 10s equUIpos © confinuocion descritos:

AC-ES-239-R5P-0215-2022 10001 m® UV-STPS

-0150/00220/.
AC-E5-239-RSP.0216-2022 Separodor 00460 m? UV-STPS-0150/00221/.

of N1 184 (8

202

202

AC-E£5-239-/5P-0217-2022 1 - " 76078 m? UV-5TPS-0150/00222/202

AC-E5-239-R5P-0218-2022 38856 m UV-STPS-0150/00223/207

? [ ACr2war-os1e 202 T 15555 me UV-STPS-0150/00224/2022

En caso de enlo woenic ién o en lo ubicocién del equipo, dejord sin efecios el presente,
debiendo informar a esta aulcridod de inmediato,

Asl mismo dentro de 105 60 dias naturales previos O 1o conciusion oed perdodo olorgado, 8 ceberd efeciuar nuevamenie & Aviso,
ge conformidod con Io esiabiecido en lo Norma Oficial Mexicana NOM 020 STPS 2011,

Lochonlmm!cmlosorﬂcum 14, 16, 1785, 18, 19 y 40 frocciones |, Xl y XXl de la Ley Organica de la Administrocion

pubic
mumorudbnGOImmwQOMvaudWohw oe Io Secratorio del Trabojo y Previsién
Sociat

Sin ofro porticuior por el reciba un saludo.
L Ormcion suiccs L fora Cartvs.

.17 apariocs “A” Pt t Se e C Poisca 104 71T B T . 26 gt
11 Sec e de datan y "
= Do Ollcks cin 12 Facheraciin w 33 e v de 3030 L 3 ApT0Rs A Foactn B 4 hoces | & 3% 39 .y 3 uarts oo come TERCERD CUANIC ¥ SIMN0
mmnw-&--u—-—. ORS¢ FeAun Saou pukcads en o Cineo Céol G 1 Pedwocin e 33 de agavs Se IR |, 33 botckn V. 4 fatis niuods
TRICOON DF COOMIMACION REGOMA JOMA CENSD $7.12 MmO
TNGHNDO. TECIND. TLATO. QURIO o .- R Pogares, Oferan
et ¢
Stose 1 Pascacs

ATENTAMENTE
/D.lf'ou"uw
LIC. ARACE! COLMENERO

o
Ca e a—

Calle del Mo, 2, 1 a & de Marfil, C.P. 36250, Cuanajuato, Gto. Tel. 473 733 12 33
Www . QoD . mx/stpe

I RSSSNSERRZAN N ESIENERSURANSIRSTINESS

llustracion 44 Asignacion del nimero de control.
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En la ilustracion 45 se muestra la portada de uno de los expedientes
realizados por GRUPO SEMSEH, S.A DE C.V. donde se puede encontrar el
reporte de memoria de calculo de ultrasonido industrial, reporte de particulas

magnéticas, registros al igual que expedientes.

e —

&

) HYEGSA
Hilos y Estambres de Guanajuato

MAQUINA DE TENIDO EN BOBINA TFB-03

No TAG: RSP-HYE-05

EXPEDIENTE, REGISTROS, REPORTE DE MEMORIAS DE CALCULO DE
ULTRASONIDO INDUSTRIAL Y REPORTE PARTICULAS MAGNETICAS

NOM-OZO-STPS-ZJPII

Ty

Nombre del Responsable: ‘ ﬁ Cedula Profesional: !
|

Ing. Samantha Aneli Loaizo
Paniagua ‘ Firma del Responsable:

6774528 »

llustracion 45 Portada de uno del expediente realizado por GUPO SEMSEH, S.A DE C.V.

5.2. Desarrollar procedimiento de seguridad que protejan y
generen un ambiente sin riesgos ni peligros al personal

que opera a los recipientes sujetos a presion y calderas.

Se elabord en Excel un sistema de encuestas analitica y/o dicotomica que
fue llenada por las personas que operan los recipientes sujetos a presion y
calderas, donde el objetivo principal de estas fue saber la importancia que tiene
un procedimiento de operacion y mantenimiento seguro. En la ilustracion 46 se
muestra una encuesta elaborada por un operador de los RSP que se encuentran

instalados en HYEGSA.
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Nota: Las demas encuestas realizadas por el personal de operacion vy

mantenimiento se encuentran en el apartado de anexo (anexo1).

+
lombre del encuestado: ('ZCL)/ |(1 e /l,p,,,u-(l,‘l
=y /__G Tl 1
Equipo que opera: Z;E n ‘f; a NreHle N
I

Puesto: f\,h._,m),,,
V-

Instrucciones: Lee con atencidn y responde las siguientes preguntas.

.
|.- ¢ Tienes conocimiento de un procedimiento de operacién seguro? $ {
¢Por qué?

+Co Pcc\)(-(‘ EonS

2.- ;Crees que HYEGSA cuenta con un procedimiento seguro para la operacion de los
recipientes sujetos a presion? S

¢Por qué? P<°5“h°) Cq{)cci edo

3.- ;Sabes de las consecuencias que puede llegar a tener un mal manejo de los
recipientes sujetos a presiél:l? S ) }S ’-9
¢Menciona algunas? \g g% A5 65 Taves Y acs ut

4.- ;Has realizado actividades innecesarias de operacion a los recipientes sujetos a
presién que puedan generar un riesgo o peligro? .‘\j (o)

¢Cuales son? 5“60 les Yadlleactensg .Y Cagac:)céf'v't n&S‘cScN‘f\/

5.- ;Que te gustaria que te ofreciera de aprendizaje un manual de operacién seguro hacia
los recipientes sujetos a presion ? s-f

6.- ;Qué equipos de proteccién personal crees que se puede utilizar para mejorar las
condiciones de operacién y disminucién de riesgos por parte de los recipientes sujetos a

presion? g9 cerd a 6oc)\¢,7 ‘/ rofa adeasads

e

llustracién 46 Encuesta analitica y dicotdmica elaborada por operador de RSP y/o
caldera.

Los resultados de las encuestas se representaron por medio de una grafica
de barras (ilustracion 47) donde cuatro preguntas eran de SI/NO (dicotémica) y
por qué, y otras dos eran de respuestas abiertas las cuales ayudaron a la
elaboraciéon de un mapa conceptual disefiado en Excel donde se puede apreciar
la falta de procedimientos de trabajo seguro siendo énfasis en la falta de
capacitaciones constantes dirigida a los operadores de los RSP y calderas que

ayuden a mejorar sus habilidades y a concientizar al personal que los opera.
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ANALISIS DE LA ENCUESTA DE UN
PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO

4.- iRealizas actividades innecesaria de
operacién a lo RSP?

3.- éSabesde la consecuencias de tener un mal
manejo de los RSP?

2.- §HYEGSA cuenta con un procedimiento de
trabajo seguro?

1.- éTienes conocimiento de un procedimiento
de operacion seguro?

o
=
(]
w
=y
(%}
=)}
~l
[8.2]

i1 Respuestas HENo mESi

llustracion 47 Analisis estadistico de las respuestas de la encuesta (Si/No) (Fuente:
creacion propia).

En la ilustracion 48 se muestra un mapa conceptual disefiado en Excel y
utilizando las respuestas que se dieron como resultados de las encuestas
analiticas y dicotdmicas elaboradas y/o llenadas por el personal que opera los
RSP y calderas.
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Procedimiento
de Trabajo

seguro

llustracion 48 Mapa conceptual generado con las respuestas de la encuesta (Fuente:
creacion propia).
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Los resultados de las encuestas también ayudaron para la elaboracién de un
diagrama de Ishikawa donde se pueden identificar las causas del no tener un
procedimiento de trabajo seguro, ayudando a analizar los problemas a futuro que
puede ocasionar una mala operacion, como lo son:

e Riesgos al personal que opera los RSP y calderas
e Peligro a las instalaciones de HYEGSA.
e Paros innecesarios de las maquinas.

e Baja produccion.

En la ilustracién 49 se presenta el diagrama de Ishikawa donde se
identifican las acciones o causas que genera el no tener un procedimiento de
trabajo seguro para la operacién de las ollas de tefiido en bobinas (TFB-01, TFB-
02, TFB-03).

Procedimiento de Trabajo Seguro

Material Personal

Condiciones de operacion
Falta de concientizacion
Proveedores Habilidades

Personal empirico

Capacitaciones Ausencia del
procedimient
o de trabajo
seguro

Metodos ineficientes de
operacion y
mantenimineto

Orden y limpieza no

estable Falta de concientizacion

Procedimientos
empiricos

Falta de identificacion de
los equipos

Mantenimiento ineficiente

Espacios reducidos Incumplimiento de las

normas de seguridad

Medio ambiente Métodos Maguinas

llustracion 49 Diagrama de Ishikawa sobre la ausencia de un procedimiento de trabajo

seguro (Fuente: creacién propia en Minitab).
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El analizar el

diagrama de

Ishikawa

(ilustracién 49)

ayudo a la

implementacion de la técnica de los 5 porques ya que es una forma de cuestionar

los problemas que generan el no tener procedimientos seguros acorde a los

operadores que operan los equipos RSP y calderas.

En la tabla 6 se muestra la elaboracion de la técnica de los 5 porques sobre

el analisis de la falta de procedimiento de trabajo seguro tomando los resultados

del diagrama de Ishikawa y resultados de las encuestas analiticas y/o

dicotémicas.

Tabla 6 Técnica de los 5 porque (Fuente: creacion propia).

Técnica de los 5 por qué Resultad
Problema a o del
PQ1 PQ2 PQ3 PE4 PQ5 A
estudiar analisis
. | ey por
&y por que .
qué las
no se han Dara
) hace?
realizado . conocer
o Por qué
procedimie &Yy por los
&Yy por qué los .
ntos de ) quénola | riesgos o
hay? Por N superviso )
. ] operacion promueve | peligros
¢ Por qué qué no se res o
seguros? ) n? Por que
. hay han ] jefes de .
¢,Por qué no o ) Por qué el ] qué no pueden
procedimie | realizado area no .
se cuenta o personal saben ocasionar
ntos procedimie promueve
con un i que opera que es un | un mal
o empiricos? | ntos de nla o )
procedimient . las ollas de . recipiente | manejo
operacion B operacion )
o de trabajo tefiido sujeto a de los
seguros. segura de . o
seguro para hace presion recipiente
un
las ollas de actividades o s sujetos
recipiente )
bobinas/FON monétonas i a presion
. sujeto a
G's? .
presion.
] Sy porqué | gy porqué | iy por &y por Elabora
¢ Por qué ) )
| no captan | no es el qué no le | qué no? un
as
indicacione | adecuado? | es Porque ya | procedimi
personas .
s? Por qué | Por qué el | favorable | tienen ento de
no captan o . )
o en algunos | conocimie | ? tiempo trabajo
indicacione )
q casos la nto de Por qué trabajand | seguro
s de
descripcion | palabras en O sin un acorde al
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operacion | que técnica no | trabajos procedimi | conocimie
seguras”? manejan le es anteriores | ento de nto de las
los favorable no tenia trabajo personas
manuales por el nivel | que seguros que estén
de de trabajar HYEHSA | operando
operacion | estudios. bajo las ollas
no es el indicacion de tedido,
adecuados es con al igual
(entendible palabras que al
para el técnicas. personal
personal). de nuevo
ingreso.
. . | &Y por
Por qué no &Y por qué ] &y por
) o qué la )
habian ¢ Y por qué | no tiene qué no
] o falta de
implement | no se conocimie ~ | han
. conformid .
ado la habia nto? Por " tenido Ofrecer el
ad”
NOM-020- | implement | qué no P . problema | conocimie
or qué
STPS- ado? Por habia s? Por nto sobre
. ) . no han .
2011 qué el exigencia . qué las la
tenido )
referente a | personal de personas | normativa
o problema )
los que opera | conocimie ) que que rige a
s tan
recipientes | no tiene nto al operan los
] o severos o
sujetos a conocimien | personal | las recipiente
cone
presion, to de las encargado maquinas | s sujetos
) ] personal .
generador | existencias | enla hacen las | a presion
. o que
es de que rige la | realizacion tareas
operan .
vapory NORMA. de mondtona
) los RSP
calderas estudios. ]

Al realizar encuestas abiertas al personal en general que opera los RSP y
calderas se tomaron palabras claves como resultados para realizar una lluvia de
ideas donde especificamente se hablo de las diferentes funciones que realizan
los equipos al igual que la ineficiencia de los operadores y sobre todo los
problemas que pueden generar una mala operacién de los equipos.

En la ilustracion 50 se muestra una lluvia de ideas con las principales
palabras claves de los resultados de las encuestas abiertas que se llevaron a

cabo con personal que opera y da mantenimiento a los RSP.
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llustracion 50 Lluvia de ideas (Fuente: Creacion propia realizada en WORDAR).

La elaboracion de manuales de operacion seguro (TFB-01, TFB-02, TFB-03) y
mantenimiento centrado en confiabilidad (Caldera, Compresor, TFB-01, TFB-02,
TFB-03) tiene el objetivo de disminuir los riesgos y peligros generados por los
equipos y/o operadores en turno, de igual manera ayudaran a generar un historial
de fallas como de operacion.

NOTA: El manual de trabajo seguro y mantenimiento de confiabilidad de
los recipientes sujetos a presion se encuentran completos en el Anexo 2 y
Anexo 3).

En lailustracion 51,52 y 53 se muestra la portada, el objetivo y el alcance
del manual de operacion para operar los recipientes sujetos a presidn que se
encuentran instalados en el area de tintoreria cuyo equipo son ollas de presién

que tifen el hilo y estambres.
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MAQUINA DE TENIDO EN BOBINA-FONGS

No TAG: TFB-01, TFB-02, TFB-03

“PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO A RECIPIENTE
SUJETO A PRESION INSTALADOS EN EL AREA DE
TINTORERIA”.

OCTUBRE DEL 2021

CARRETERA SALVATIERRA-YURIRIA KM 15, COMUNIDAD DE BETANIA,
SALVATIERRA, GUANAJUATO. C.P. 38938.

llustracion 51 Portada del documento donde se desglosa el procedimiento de trabajo

seguro (Fuente: creacién propia).
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OBJETIVO
Establecer los requisitos de seguridad para el funcionamiento de los

recipientes sujetos a presion, generadores de vapor mediante Ia implementacion
de un plan de trabajo seguro, medidas de sequridad y la implementacion de un
mantenimiento conforme a lo requerido por el recipiente sujeto a presion a fin de
prevenir riesgos laborales a los trabajadores y dafios en las instalaciones de
HYEGSA.

llustracion 52 Objetivos del manual de trabajo seguro para los RSP instalados en el area
de tintoreria (Fuente: creacidén propia).
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ALCANCE
La implementacion de un plan de frabajo en HYEGSA beneficiara la

seguridad del personal que operacion y ofrece el mantenimiento a los recipientes
sujetos a presion (Egng.s) esto con la finalidad de prevenir riesgos vy peligros
laborales en el area de tintoreria lugar donde estan instalados y operados. Se
pretende llevar a cabo un procedimiento de operacion seguro por medio de una
descripcion en general donde muestre a grandes rasgos los pasos de operacion
mas adecuados, por ofra parte, se pretende desarrollar un formato de registro
que ayude a prevenir paros o fallas imprevistas el cual el operador ayudara a
inspeccionar la funcionalidad de los recipientes sujetos a presion.

llustracion 53 Alcance del manual de trabajo seguro para los RSP (Fuente: creacién
propia).
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Por otro lado, también se desarrollé6 un manual que ayude a gestionar los
tipos de mantenimientos realizados a los recipientes sujetos a presion y calderas,
anexando formatos que ayuden a llevar registros de operacion y mantenimiento
que ayuden a generar un historial para después realizar analisis estadistico y
poder identificar con mas precision las causas de paros y funcionamiento
incorrectos de los RSP.

En la ilustracion 54, 55 y 56 se muestra la portada del documento, el
campo de aplicacion y el inicio del desarrollo del procedimiento de mantenimiento
donde se describe la implementacion de los pasos de un RCM (mantenimiento

centrado en confiabilidad).

H  HYEGSA

HILOS Y ESTAMBRES DE GUANAJUATO S.A. DE
C.V.

I

MAQUINA DE TENIDO EN BOBINA/FONGS-CALDERAS-
COMPRESOR Y TANQUE PULMON

No TAG: TFB-01, TFB-02, TFB-03

“IMPLEMENTACION DEL RCM (MANTENIMIENTO
CENTRADO EN CONFIABILIDAD) A RECIPIENTE SUJETO A
PRESION".

OCTUBRE DEI 2021

CARRETERA SALVATIERRA-YURIRIA KM 15, COMUNIDAD DE BETANIA,
SALVATIERRA, GUANAJUATO. C.P. 38838.

llustracion 54 Portada del documento que habla sobre la implementacion del RCM
(Fuente: creacion propia).
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CAMPO DE APLICACION

El presente documento presenta la implementacion de un sistema de
mantenimiente centralizado en confiabiidad el cual ez una mefodologia
ampliamente reconocida v de uso extendido para la elaboracion de planes de
mantenimiento realizado a cualquier equipo. En este caso se utilizara para los
recipientes sujetos a presion instalados v operados en HYEGSA.

Cabe mencionar que si alguna vez se instala un nuevo recipiente sujeto a
presion se analizara su funcionalidad y se identificara el fipo de mantenimiento

que se le realizara para evaluarlo v poder actualizar el presente documento.

Este documento solo ayedara a implementar v gesticnar el mantenimiento
comrectivo que se les realizara a los recipientes sujetos a presion. De igual
manera ayudara a identificar la relacion de las distintas areas que se encuentran
en HYEGSA. Este mantenimiento s les desarrellara a las cllas Fong's gue se
encuentran en el area de fintoreria (TFB-01, TFB-02, TFB-03).

Este tipo de mantenimiento comective no aplica para los siguientes eguipos:

* Campanas de buceo.

*» Campanas o camaras hiperbaricas.

* Recipientes uiilizados como extintores.

* Contenedores que trabajen a presion atmosférica.

* Recipientes que trabajen interconectados en una misma linea de proceso,

» Tuberias, cabezales de distribucion que no se ufilicen como
acumuladores de fluidos

» Recipientes porfatiles gue confengan gases comprimidos.

* Accesorios presurizados v ufilizados como componentes o mecanismaos

» Recipientes instalados en equipos maviles asociados con sus sistemas
de frenado.

* Recipientes que contengan gas licuado de pefroleo, regulados por

disposiciones legales cuya vigilancia compete a la Secretaria de Enerngia.
+ Carros-tangue que transportan gases comprimidos.

llustraciéon 55 Campo de aplicacién (Fuente: creacién propia).
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SITUACION ACTUAL DEL DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO.

El mantenimiento ez el proceso gue se lleva a cabo para que un elemento,
o unidad de produccion, pueda continuar funcionandeo a un rendimiento optimao.
El mantenimiento, en otras palabras, consiste en la realizacion de una serie de
actividades, como reparaciones y actualizaciones, que permiten que el paso del
tiempo no afecte al rendimiento de un bien de capital, propiedad de la empresa.

El departamento de mantenimiento de HYEGSA es el responsable de
brindar atencion a los recipientes sujetos a presion (TFB-01, TFB-02, TFB-02)

instalados v operados en el proceso de tefido.

Figura 1: crganigrama del departamento de mantenimiento, elaboracian propia.

Como podemos observar en la figura anterior se muestra como esta
crganizado el departamento de mantenimiento dentro de HYEGSA la cual es
liderada por un jefe de mantenimiento. Después se encuentra el supervisor de
mantenimiento el cual es el encargado de distribuir los frabajos entre &l personal
a su cargo. El operader de calderas es el encargado de operar y dar
mantenimiento a la caldera. Mecanico de produccion es el encargado de dar
mantenimiento a las maquinas en el area de enconado o a cualquier maquina
mas pequena gque no tenga una presion de vapor considerable. El electricista se
encarga de ver todo lo eléctrico en las maguinas de HYEGSA.

llustraciéon 56 Situaciéon del departamento de mantenimiento (Fuente: creacion propia).

Nota: El documento anterior se presenta completo en el Anexo 3 del

presente proyecto.
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5.3. Implementacién de herramientas para llevar a cabo
registros de operacion y mantenimiento de los equipos

sujetos a presion.

Para el desarrollo del objetivo tres del presente proyecto, se llevd a cabo una
investigacion en la pagina de internet en el diario oficial de la federacion, lugar
donde se puede apreciar la normativa aplicable la NOM-020-STPS-2011
referente a los recipientes sujetos a presiéon y calderas siendo énfasis en el
capitulo 10 donde se hace mencion sobre los datos que deben contener los
programas especificos de revision y mantenimiento.

De cierta manera se llevaron a cabo entrevistas abiertas con el personal que
opera los RSP y caldera con la finalidad de tener un dialogo fluido y saber de la
opinién sobre la falta de formatos que ayuden a llevar registros de operacion.
Los registros de operacion ayudaran a generar un historial utilizandose para que
los operadores o gente de mantenimiento sea mas efectivo y eficientes al
momento de realizar cualquier operacion con los equipos.

En la ilustracion 57 se muestra una lluvia de ideas elaborada en el software
llamado WORDART que fue desarrollada por palabras claves de los resultados
de las entrevistas abiertas realizada al personal que opera y da mantenimiento
a los RSP y calderas ubicadas en HYEGSA.

e FOF maln

= Qilas de temdo o

- Presion de operacion S 1A it
Sechencia
Forn

i InSpBCCIﬁﬁ"E'§{]|,aS le tefiido ) | j“H[RSPBItacoraSRSP

gouenciaRSp m-- o

Operacion m & Formatos : S
Reglit]ms P res I ne!sltr:sS P.d ewc aPrelsu! gallrhrﬁnc- I 0 !I[IRS P
DrzcinPrasion: de operacion

'mmam F(]I’mat[]S C Registros Registros Presion de oper 4:||||B|tacmas

Secuencia OMPresor:: mrﬂwe\ i
R sRegistros:s

l 1} Bitacoras Operacion

< rei o calracii Fﬂrmat(]s i, ™

{45 Presion de I]DBHCII]II

Secuencia

llustracion 57 Lluvia de ideas (Fuente: Creacidon Propia en WORDART).
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Las investigaciones de la normativa y las entrevistas abiertas que se tuvieron
con el personal encargada del area de tintoreria y mantenimiento ayudaron a la
elaboraciéon de formatos, en los cuales impregnaran diferente informacion que
ayuden a generar un historial de fallas u operacion inadecuadas que se haya
tenido a la hora de teiir el hilo y estambre.

En lailustracién 58 se muestra el formato que se llevara a cabo para realizar

una solicitud de mantenimiento a los RSP y/o calderas.

HILOS Y ESTAMBRES(I:J‘E’ GUANAJUATO S.A DE codigo: HYEG.RSP.01
CARR. SALVATIERRA-YURIRIA Km 15, @
[ av
O HYEGSA|  cOMUNIDAD DE BETANIA SALVATIERRA, | vemén: | 100 po_
GUANAJUATO W &
Solicitud de mantenimiento a los RSP/Calderas Fecha: 15/10/2021
Area que solicita el
mantenimiento: No TAG:
Nombre del
supervisor :
Fecha de solicitud:
Tipos de fallas: (Mecanico) (Eléctrico)
Hora:
Prioridad: (Urgente) (Ordinario)
Descripcion de la falla:
Fecha prevista:
Firma de enterado
(Mantenimiento): Firma del solicitante:

llustracion 58 Formato de solicitud de mantenimiento a realizar a los RSP/Calderas
(Fuente: Creacion propia).

En la ilustracion 59 se muestra el formato realizado en Excel que ayudara

para reportar el mantenimiento a realizar a los RSP, considerando que este
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formato se considerara para ayudar al area de logistica y produccion a organizar

correctamente los tiempos de tefido del hilo y estambre.

Nota: Este formato sera llenado por el personal de mantenimiento donde se

explique el problema que causo el paro del recipiente sujeto a presién y el tiempo

estimado que estara fuera de servicio.

Codigo:

HILOS Y ESTAMBRES DE GUANAJUATOS.ADE C.V.

Fecha: | 15/10/2021 Q

{ T
& HYEGSA CARR. SALVATIERRA-YURIRIA Km 15, COMUNIDAD DE BETANIA

L)
o
SALVATIERRA,GUANAJUATO Recipientes sujetos a
presiony calderas
REPORTE DE MANTENIMIENTO
CODIGO DELEQUIPO [N2TAG): | FECHA:
NOMBREDELTECNICO: | INICID: | HORAS PARADA DE MAQUINA
HORA PARADAS DE LA MAQUINA: [ HORA DE ARRANQUE DE MAQUINA: AN

TIPO DE MANTENIMIENTO: | CORRECTIVO{ } ‘

PREVENTIVO( }

(1} TITULO DEL TIPO DE MANTEN IMIENT O:

(11} IDENTIFICACION{INSPECCION) DE LAS CAUSAS DEL PROBLEMA :

(I} Equipo a utilizar ;

JREPUESTOS CAMBIADOS:

ESTADO FINAL DELEQUIPOD

OBSEVACIONES:

(ACCIONES PARA ELIMINAR LA CALSA:

REALIZO: ACTUALIZO:

JEFE DE MANTENIMENTO SUPERVISOR DEL AREA
(Correciivo: ConsE®E EN amega Un DEEPEMECY) Y 1ENEMN & 00 & Vanack nes:
t-Nme0Etn-Es 300! (e B8 a3 en & MEM M0 men e el oue se eniia el dafy
2- Dty “Cuang: 5e te3ene B 3cHal tel Bemento atectain, PUEEND) LEgD EECYaE 13 RN CoMespl eme
P rawemiivi: Su o bjeSv e5 amiiparse 3 LAmE desperertos delequipa N cuEstn_Podema & Enco i Semo d eEta Ak e 1p0E
1-P rogramad -Cland el mEnEnmien® & efecila auk icamente, en uncid n del Sempo de vda Yanscumoo
1-Prel 0-Ex aquel que se reallza cuando & ha loo revisando pedddicamente e equipo Je Manera Gue 6e puede aniciparcuants vaa ocun un falio  haclendo en ese Mo MENY B respeciva eparaciin.
3- De 0portingag 5 &l manEnimiento U 5 JeE3TDIE 3prOVEShEND0 UE S QD ™0 E51E SN0 UIKEN0, PO rEE R0 CLENG e 273 13 20WED €N 103 ET0raa te (e erENGE

Ezequiel Contreras Gonzalez

ING. Diego Salinas Zavala

llustracién 59 Reporte de mantenimiento dirigido a gerencia (Fuente: Creacion propia).
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En la ilustracion 60 se muestra el formato realizado en Excel que es
llevado a cabo como plan de mantenimiento preventivo en los RSP instalados en
el area de tintoreria. Este plan de mantenimiento preventivo lo realiza el personal
que opera los equipos con el fin de ser efectivos al momento que presenten algun
problema o falla mecanica que ponga en riesgo el material, personal de

operacion y/o instalaciones.

[ HLOS Y ESTAMERES DE GUANAWATO SADE CY. i i Al -
A —] >4
BITACORA DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO POR EQUIPO RSP Fecns: b Lol g
e ‘ o = < WoTAG: TFBO2 No TAG: TFil3 cf:?;;u;:ﬂ
ke Toth, (i o ST O
4 Fong'si A P R, L S
s e m3 | semd | sems | Semi | sen2 | sem) | sm4 %
Revisat fugas de aire en fos conectores | R [ L 3 6 5 6 B G |53 L3
gt 8 B 81 12| 12 [ Bl |A] |10 2 S
Tapecion Funclonsiad 4 ulero 2 B g R 9 ? B B A 2] 5, FLE
Revisén doongaques e tenenos 5P |2 | |2 3 5 Bl | 15 5 L}) ¢) 14 12}
Inspeccidn de vaivisa de seguridad 2} R 3 B B S b B [
Inspeccién de valvula do desfogue R R Q 14 R AL |8 9 B 74 Y
Inspeccionar lubricacisn de umacera A 4 2 6 M 4\ wl @ 2) B B\e
pinnsbeimioms D] |2 d gl Bl B & f %) & B8
Inspeccidn de uso delpobpasto [ M| R (4 Q| M ™ [A\ i~ > Z R
Inspeccion ce vhivula de descarga e} ® 3 B [, A I 3 " M | ™
Rt de sequro( 2 r de s 5P| O g B ® g Bl ™ M i
Inspeccién de funclonalidad de niveles 7 M Q N n \3 6 £ |R
s o n M B B ? M M InB
Rovisién del cuerpo (visual) R IR L R | R Bl Wl IR v I mIR
Firma del operador (Turne 1) rm«»mmm:mn / @muﬁx
e
b

llustracion 60 Plan de mantenimiento preventivo realizado a los RSP (Fuente: Creacion
propia).

En la ilustracion 61, 62, 63 se muestra el formato realizado en Excel que
fue utilizado para programar los mantenimientos preventivos a realizar a los RSP
(FONGS 1, FONGS 2, FONGS 3).

Nota: Este formato fue desarrollado y/o llenado por el personal de
mantenimiento, organizando las fechas y considerando a las areas que

organizan el tefido del hilo (Logistica, tintoreria, mantenimiento, gerencia).
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HILOS Y ESTAMBRES DE GUANAJUATO S.A DE C.V. Codigo . || HYEG-R50-03
CARR. SALVATIERRA-YURIRIA Km 15, COMUNIDAD DE BETANIA
-ﬁ ‘ HYEGSA SAL " Verslon: 100
SALVATIERRA,GUANAJUATO
"PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL RECIPIENTE S
PLAN DE MANTENIMI! PRMR:':V(?‘DEL RECIPIENTE SUJETO o | isnovmei
_A PRESION (Fong’s)
N TAG: mox@ moszos[:] Fecha del Mantenimiento preventivo:
ITEM Pardmetros ACTIVIDADES FRECUENCIA
Revisar fugas de aire en e il
1 At cenacicons Verificar que los conectores estén en perfectas condiciones /l AdLo
2 Funcionamiento de las  [Verificar y analizar que el sonido de las alarma de los recipientes sujetos a| A AL 1~
alarmas de operacion presion estén acorde a su funcionalidad. Lol
Limpieza y funcionalidad Maare
2 de tablero eléctrico Mantener el funcionamiento del tablero ot
5 Revision de empaques Verificar la funcionalidad de los empaques sea correcta "'t f\{‘t"
Revisar vélvula de ; 1o
6 it Verificar la funcionalidad de la vélvula de seguridad que sea segura ":‘;‘l“i
7 R":;:ow."“u‘ g6 verificar Ia funcionalidad de la vélvula de desfogue que sea segura M}:«Z:
10
8 Lubricacién de chumacera Lubricacién de Chumacera ok
2022
~ Rmmbutasde Tuberias en perfecias condiciones NAALLD
X222
10 Revisién de polipasto Funcionalidad del polipasto "49_';\1
(&
Revision de em|
11| anilados on cvmmodasa | Vericarla funcionaidad corecta de los empaques aflados enlos | AL
valvula cuerpos de las valvulas yryya
Revision :
12 g4 Yoroos del Identficacion de tomillos en perfecto estado fanio
revision de valvula £2)2
13 dosc:ma ] Verificar la funcionalidad de la valvula de descarga que sea correcta A I;.ru:.
212
% Rmm:mse.;g:;osaeus Verificar funcionalidad de seguros MAnLe
20)2
15 Funcionalidad de niveles | Identificar y verificar que los niveles de fluidos funcionen correctamente | /™ Afaé 21,
Funcionalidad de "
&5 presostatos Verificar su funcionalidad de los presostatos MA (l::
29
Funclonalidad de
7 g Verificar la funcionalidad del manémetro Manio
Aoll
Revision del cuerpo
13 (visual) Revision de cuerpo del reciplente sujeto a presion( mayor profundidad) ”2"0“::

;Mégf tintoreria:

ol

U

Creacion propia).

7

llustracion 61 Plan de mantenimiento preventivo al RSP (TFB-01) en tintoreria (Fuente:
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HILOS Y ESTAMBRES DE GUANAJUATO S.A DE C.V. Codigo: | HYEG-RSP-03
.5 H YE G S A CARR. SALVATIERRA-YURIRIA Km 15, COMUNIDAD DE BETANIA
‘ SALVATIERRA, GUANAJUATO Verslon: | 100
PLAN DE MANTENIMIENTO PREVENTIVO DEL RECIPIENTE SUJETO
A PRESION (Fong's) Fecha: | 15/10/2021
NoTAG: TFe-01 D mz@ TF8-03 D Fecha del Mantenimiento preventivo:
ITEM Pardémetros ACTIVIDADES FRECUENCIA
Revisar fugas de aire en o
1 e ogn By Verificar que los conectores estén en perfectas condiciones 7 iffz;_
2 Funcionamiento de las |Verificar y analizar que el sonido de las alarma de los recipientes sujetos a| 7 £ 64242
alarmas de operacion Presion estén acorde a su funcionalidad. 2022
Limpieza y funcionalidad FéEfgrEne
3 d‘: tab;zro eléctrico Mantener el funcionamiento del tablero 2072
5 Revision de empaques Verificar la funcionalidad de los empaques sea correcta F ‘%‘Z:
Revisar vélvula de . 5 rTEE
6 seguridad Verificar la funcionalidad de la valvula de seguridad que sea segura F;‘, 22
Revi | > ; FAAERC
7 ovisar vilvuia de verificar la funcionalidad de la valvula de desfogue que sea sequra Ees
desfogue 2527
8 Lubricacién de ch I
ricacion de chumacera Lubricacién de Chumacera
2227
Revisién de tuberias de FLsnse=
9 vapor Tuberias en perfectas condiciones 2520
10 | Revision de polipasto Funcionalidad del polipasto ke
; Fé3n€an=
Revisitn de empaques | /e ieqr 1 funcionalidad comecta de los empaques afilados en los
11 anillados en cuerpo de la de las val
valvila cuerpos de las valvulas )Z’ ,L 2
Revision de tomillos del fesuga o
d
12 cuerpo Identificacion de tomillos en perfecto estado 2522
revision de valvula de . Féspen o
13 descarga Verificar la funcionalidad de la valvula de descarga que sea correcta 2224
Revision de seguros de las FEBAERS
14 maquinas Verificar funcionalidad de seguros 2072
Fesneas
15 Funcionalidad de niveles | Identificary verificar que los niveles de fluidos funcionen correctamente 2071
Funcionalidad de résaen”
16 Sresoatalos Verificar su funcionalidad de los presostatos 2022,
re
1 Foncionsided de Verificar la funcionalidad del manémetro FoEEs
Manémetros 2522,
FéSaer®
18 Revision del cuepo | o icion de cuerpo del recipiente sujeto a presion( mayor profundidad)

Je(%ﬂmomw

\V

llustracion 62 Plan de mantenimiento preventivo al RSP (TFB-02) en tintoreria (Fueht

G(TEL WWH&
I

I

Creacion propia).

e:
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HILOS Y ESTAMBRES DE GUANAJUATO S.A DE C.V. o o Lt
CARR. SALVATIERRA-YURIRIA Km 15, COMUNIDAD DE BETANIA
& | HYEGSA SALVATIERRA, GUANAJUATO bzt (e
LAN DE MANTENIMIENTO P [TIVO DEL RECIPIENTE SUJE
Pl < PRES':MNTI ) DEL RECIPIENTE SUJETO Foche: | 1571072021
RESION (Fong’s)
Notac: Traor [ ] reca[ | ros [|  Fecha del Mantenimiento preventivo
ITEM Pardmetros ACTIVIDADES FRECUENCIA
i Asnc.
1 R""’I:; "’cog::dd:r:"' o Verificar que los conectores estén en perfectas condiciones 072
2 Funcionamiento de las |Verificar y analizar que el sonido de las alarma de los recipientes sujetos a| |3 B2 (&
alarmas de operacién presion estén acorde a su funcionalidad. 2022
Limpieza y funcionalidad Anate
3 de tablero eléctrico Mantener el funcionamiento del tablero 2077,
5 | Revision de empaques Verificar la funcionalidad de los empaques sea correcta AT’)_" :'2 2
6 R”’::;u“ "ﬂd““"" de Verificar la funcionalidad de la vélvula de seguridad que sea sequra | A1 'ytj‘i
116
7 RM::';M“" 4 uola g9 verificar la funcionalidad de la vélvula de desfogue que sea sequra "?;; 22
q Auic-
8 Lubricacién de chumacera Lubricacién de Chumacera
2022
Revision de tuberias de : ABALL
9 vapor Tuberias en perfectas condiciones 2012
10 | Revisién de polipasto Funcionalidad del polipasto ‘qgﬂ %
A i
11 a:im?.?&?ﬁ:?u Verificar la funcionalidad correcta de los empaques afilados en los Ao )2
véivala cuerpos de las vélvulas Joa
Revision de tomillos del Aonte
12 Identificacion de tomillos en perfecto estado
cuerpo e 2oz
revision de valvula de AR rte
13 descarga Verificar la funcionalidad de la vlvula de descarga que sea comrecta 2072
Revisién de seguros de las Aaatl
14 Verificar funcionalidad de seguros
maquinas 2071
15 | Funcionalidad de niveles | Identificar y verificar que los niveles de fiuidos funcionen comrectamente AL";?Z"
Funcionalidad de Aonrece
Verificar su funcionalidad de los presostat
16 presostatos o 202t
7 EConmiad oe Verificar la funcionalidad del manémetro faste
Manbmetros 2020
As e
18 R"’““’;“"W Revisién de cuerpo del recipiente sujeto a presién( mayor profundidad)
(visual) 2022.
P | 2
Jefe tintoreria: @ W jento:
/ U = / S

llustracién 63 Plan de mantenimiento preventivo al RSP (TFB-03) en tintoreria (Fuente:

Creacion propia).
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En la ilustracién 64 se muestra el formato que se elabord en Excel el cual
se utilizé como un plan de mantenimiento preventivo para los recipientes sujetos
a presion (Compresor) y caldera que se encuentran instalados en el area de
calderas.

Nota: Este plan de mantenimiento preventivo sera desarrollado y/o
llenado por personal de mantenimiento considerando las fechas
correspondientes con el area de logistica, produccidon y gerencia ya que la

caldera es la que abastece de condensado a toda la planta.

HILOS Y ESTAMBRES DE GUANA/
UATO S.A DE C.v. Codigo: | Hvecmse.on
£ HYEGSA|  CARR SALVATIERRA-YURIRIA Km 15, COMUNIDAD
' DE BETANIA
SALVATIERRA, GUANAIUATO Versién: 100
PR DE MAN O PREVENTIV A RECm
PRESION Sweroa Fecha: 16/10/2021
CALDERA DE 500 HP = =
meEMm PARAMETROS FECHAS ITEM PARAMETROS FECHAS
CALDERAS
= APERYORADS 19-12-22 1 CAMBIOS DE FILTRO 0%-04-22
% INSPECCION DEL ESTADO ACTUAL A LA
APERTURA DE CALDERA. 14-1112 2 PURGAS DE LINEA TR T
MANTENIMIENTO DE CALDERA 2
3 (ESPEJOS, TAPAS Y FLUXES). 2.0-\2 3 CAMBIOS DE ACEITES ALY
. MANTENIMIENTO DE QUEMADOR ¥ _22
BLOCK DE VALVULAS. 23-\2 4 UMPIEZAS DE VALVULAS 04 -04-722
s |CAMBIOS DE EMPAQUES DE LA CALDERA
(TAPAS). 26-\2-22 s CAMBIOS DE BANDAS - 04- 22
~ CAMBIO DE EMPAQUES REGISTROS >
(HOMBRES Y MANO). 26 ~17-22 INSPECCION DE CUERPO o3t
CAMBIOS DE VALVULAS PARA ALTA Seole
7 PRESION DE ENTRADA DE AGUA Y B .
PORGAS. Z3-11-1 Y Prodouce, g » pov

Yoroeos de \'<~‘:x«0°_
CAMBIO DE VALVULA CHECK PARA LA Observacionss:

8 ALTA PRESION DE ENTRADA DEAGUA | 23 -17-22
HACIA LA CALDERA.

UMPIEZA DE RESIDUOS EN LAS BOMBAS, |

FILTROS Y TUBERIAS (AGUA, 2~
CONDENSADORES, VAPOR, 28 =)\

COMBUSTOLIO, AIRE Y GAS).

MANTENIMIENTO A LA VALVULA CHECK 1
(SALIDA DE VAPOR A CABEZAL). 8-

MANTENIMIENTO A VALVULAS QUE
11 | COMPARTEN VAPOR DE LA CALDERAAL | o g\ -7
CABEZAL

12 UMPIEZA Y REVISION DE CABEZAL 28-11-2

INSPECCION DE CUERPO Y PRUEBAS
13 HIDROSTATICAS A 8 Kg/Cm2 ( PRESION 24 -2 ?
DE OPERACION NORMAL 6.5 Kg/ Cm2)

14 CIERRE DE CALDERAS 20-11-17

SUSC\,O O oA miea Yoy
ot uos Qo deosoS
ne t$ecvc¢.\ob ((mxct\‘\né\

JEFE DE AREA DE MANTENIMIENTO Y

Sl ]

A\ '
y R

llustracion 64 Plan de mantenimiento preventivo RSP (Compresor) y caldera (Fuente:
Creacion propia).
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En la ilustracion 65 se muestra el formato que se realizd se utilizara para
llevar a cabo registros de operacion de la caldera CLEAVER BROOKS 500, el

cual sera llenado y/o realizado por el personal que opera la caldera.

v

HILOS Y ESTAMBRES DE GUANAJUATO S.A DE (V. Codigo:  [wmsrsr
& HYEGSA CARR. SALVATIERRA-URIRIA Km 15, COMUNIDAD DE BETANIA SALVATIERRA,GUANAJUATO Versién: 100

I

|

J

BITACORA DE OPERACION DE LA CALDERA CLZAVER, BROOKS 500/ RSP Fecha: | ot | |

TURNO 1 2 0 [ 1 » 1 2 1 pll o] '1
f

DIN e e et e R L R T I P L ik
FECHA 4 & 2

Temperalura de H2C de
alimentacion

Temperatura de succion de Bomba

Presidn de succi¢n de bomba e

Presion de salida del Intercambiz dor|

Ternperatura del manifold

Presion de entrada al manifold
Preslon de salida del manifolc
Prasion de Atemizacion
Combustible
Presién de calderas
Presién de caldern

Temperztura de gases de chimenea

Purga de fondo
Purga de nivel
Color de Humo

Cisparo de valvulas de seguridad
Consume de combustible
Percentaje de demanda
Cperador
Operacién siclica

REALIZO: REVISO: APRﬁO:

G| e o} |

llustracion 65 Bitacora de operacion (Fuente: Creacidn propia).

En lailustracién 66 se muestra la bitadcora que se llevara a cabo para llevar
registros de operacién del compresor CBS que esta instalado en el area de
calderas. Este formato lo llevara a cabo personal que opera el compresor con el

fin de llevar registros de operacién y dar mantenimiento al término del ciclo.
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Hilos y Estambres de Guanajuato S.A DE C.V. Cédigo: | HveG-Rsp-0s
('\ CARR.SALVATIERRA-YURIRIA K 15, COMUNIDAD DE
O HYEGSA BETANIA SALVATIERRA, GUANAJUATO oo sl
Bitacora de operacion del Compresor CBS (RSP) Fecha: | 17/10/20m
racion Temperatura
Fecha: Turno Elofs de ope l;nsld;:: de2 operacién Observacién J
Inicio: Final: iy ax i
|
|
|
=il
Observacion general:
REALIZO: ACTUALIZO: pReGOf| T
<
ING. v 0. Garnica Moreno Ezegujel Contreras 2 ING. Diego Saliy ?&?i ,0
//Z:,m(m /é{%/f%m j il
Vi L NI N

llustracion 66 Bitacora de operacion del compresor CBS (Fuente: Creacion propia).

En la ilustracion 66 se muestra el formato realizado en Excel que es

llevado a cabo para registrar datos de operacidon de los recipientes sujetos a
presion (FONGS) ubicados en el area de tintoreria.
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Codeo: WYEG-RSP-12
HILOS Y EsTAmB UATO
Carr. Salvan RES DE GUANAJ 5 s
erra. tierra, versién:
! H Y E G S A Yuriria KZ- .::.mnmd Betania, Salvatierra:

BITA
CORA DE OPERACION DE RECIPIENTES SUJETOS A PRESION focha:

(FONG’S)

> de control asignado por la STPS: \.) —
X 3= :
Nombre Eenérico de jog ipos / ; = Zn (RSP) ~
Olladetedido1/Tra01 ¢ Ofla de tedido m‘eum‘, 3/TFB-03
A peracis .
Hora q
Fecha: Turno: ﬂ*w Prosién de | Temperatura de ke 2
2 i Nque do |{Parg Total (No| operacién oporacion
nicio (Uso) vegy peracié poracion | fones
1t F:3\ :
P e e v s o e
= ¢! 5o 7 ]
e A I o % 7
(% —0F- 202 20 S TS

Lt Z:00 :
qofwrz [ w200 [TES0 6.5 | 96 —

10 : '
7 \_cg—"-“?’ = L 727G 17°385 O- >

| 77-09-Wo2L +W 167 355 | 0-S 7K

ax EISSETL 5501 6:5 g, R

7 7-03->22 20
24—y 022 : 2215 /3310 5-5 (254

o o £:56 |i:30 [0°% 7.5

20

2§ —o3-®2 = 2:6S 17y XSl oS '7- ¥

20

0 7 - 7 Z
261-0.5-2‘07- :' % /7/3 0 5 le
5-0>22 e 6:55 TIGGGS 6.5 Za X

3| -q3-2022 » 2:.00 ] 55 TGS 7.¥

1 6:5S 1205 1G-S .5

' [ —ey-2c72 2
|' 1 205 | IZ001 OS5 7.L
L2—0‘['1072 20
Iy v |R90 [R50 6.5 | 1%
-Qd —2027 20
10 Ly Seomllii] eSS RS A%
9 —oy-702> 20

i 10 2120 172/ 1 0. S 9.%
- -702 L 2
1BE, P 77772 0 VT2 e P s 5
P P s T G s T
(Y -1072 o
e 75 A A= ) W Y50 s 2

9 —od-1022 20
10 P ) 165 S| OS A
i 5 F.70 /12700 |05 L
IEAY-22—= ] s

REALIZO: REVISO: APROBO:

EZEQUIEL CONTRERAS GONZALEZ @r ING. DIEGO SALINAS ZAVALA

llustracion 67 Bitacora de operacion de los RSP (Fuente: Creacion propia).

En la ilustracion 66 se muestra un formato realizado en Excel que se lleva
a cabo al momento de realizar un mantenimiento correctivo y preventivo a los
equipos (RSP y caldera) que se encuentran instalados y en operacion constante
en el area de calderas.

Nota: La imagen 68 se muestra las actividades que se llevaron a cabo
durante el plan de mantenimiento imagen 64.
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llustracion 68 Bitacora de registro de los mantenimientos preventivos o correctivos

- - Hilos y Estambres de Guanajuato SAdeCy , CODIGO: e 5 ]
S | HYEG SA | cam salvatierra- Yuriria Km 15, Comunidzd Betania, Salvatierra, Guanajusio. VeRsIoN: | s |
BITACORA DE MANTENIMlENTs( uf;::(s[u:;; :o;:(ﬁvs.\n:w;\ LOSRECIPIENTES| B _l e
A"a: e
‘@"‘Mm— i
Fecha Hora Nombre del personal | Firma del porsonal |  Equipo/RSP 3 Divisién Comentario/Observaciones
2€-\2 -9022 § ?: -TC::\'):%E: /J":‘I‘// A" N0 o o W S:;ZL\:‘ ul,cf;‘tj
fz-t0 e st L e |l ol |V | Mo | g
93-\2- 2027 o5 2{ %:m&zr v o [T, | Meonic Lés:z::(éﬁ;n ey
2712 9027, gg ;: ‘CFE;Q m:, /(63”»'” Cllecgli= i Heconico %‘hi‘:f”;m‘: vesombls
812 2022 g E’: _:_—:.\‘l. M. /\{'jd’/ @M 4 o .-\::: e@v&[m‘"a
£ 12002 bres | Raalle B oo 8 i 0T, il ::ﬂ;m S
- \2- 2022. %; ‘9;; _76_%:’,.. AZ( f 4/ Obdece 0 A Ve ?::a :Mé.;. o
99-\2 - 9022 0%6{: _’GE}Z:’ b 2L, T |- oo »‘:Kons..é_. .
9-17- 9072 gg: _'@13::2‘@/1 ﬂd"" (e 88 e :i\: \516 w
T02p7 gt | %_?A m v (AT ) et t:x::m:(:ﬁfb
29-12- 9097 06tm | Couhica Lo e (e (€} e o S‘L‘i‘iﬁ;ﬁ&f‘“’“
29-12 -26272 g?;& == ,&;7 (= e = e Mol ke
SNVl i il AV I PO Y
Rl 7o Tl v/ Sl ) il e TR o

eSS

realizados a los RSP y calderas (Fuente: creacion propia).

En la ilustracion 69 se muestra el lugar donde se encuentra instalada la

caldera CLEAVER BOOKS 500, siendo inspeccionada para la implementacién

del plan de mantenimiento preventivo.
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- 3 y ‘,’I» »

5 : :

X s P e :

e - A . d e - 1!

llustracién 69 Inspeccionando el area de calderas para ejercer el plan de mantenimiento.

Se llevo a cabo la implementacion de una encuesta de opcién multiple y
abiertas, aplicada al personal que opera los recipientes sujetos a presion y
calderas las cuales preguntaban a cerca de llevar registro en formatos de

operacion como de mantenimiento.
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En lailustracidon 70 se muestra la encuesta de opcidén multiple llenada por el
personal de operaciéon de los RSP.

Nota: Las demas encuestas de opcion multiple elaboradas por el personal de
operacion de los RSP se encuentran en el Anexo 4.

Nombre del encuestado: G(DAQ\U (__[-\\ monz,o Ve CA
£quipo que opera; FO}\\GS __Q_?YCS\On " Sl S -
puesto:_ Q0L 1a110

Instrucciones: Lee con atencion y responde las Sl['l“(‘ﬂ(t"; pn-yuntas

1.- Conoces los formatos que ayudan a llevar registros de operacion y ma antenimiento?

,ﬁ < #) No C) Talver

2.- {Haz utilizado un tipo de formato para registrar acciones necesarias (mantenimientoy operacion) a
los recipientes sujetos a presion

’].)l 8) No C) Talvez
4.- (Crees que sea necesario implementar estos tipos de formatos (registros)?
/’4 < 8) No C) Tal ver

5. LPorqué?

Pata saber lay fallas cn‘«g«“ a mantem miende

6.- ¢Crees que la elaboracion de formatos{registro) ayuden a gestionar mejor los tipos de
mantenimientos a realizar sobre los RSP?

S B) No C) Talvez
7.« LPorqué?

i ’PGVG que \Ob co'néa maf\xemrﬂ\cnlo

8.- $Qué tan importante crees que sea la elaboracion de un formato que ayude a reportar los
problemas o causas de paros de los RSP?

Escala de Conformidad | S s | s 2 | N v | o 4 e | o |

Observacion:
St hace Zatmaxo gara "'fdnl'em m.(n-\o

9. ¢ Que tan importante crees que sea la elaboracion de un formanto que ayude aidentificar el tipo de
mantenimiento requerido por los RSP?

Escala de conformidad | 1 | 2 | 3 | 4 74

ctiamicoi Pt o aee ¢ corda la falla

10.- £ Que tan importante crees que sea la elaboracion de un formato que ayude a berificar un
mantenimiento predeterminado basico?

Escala de conformidad | 1 | 2 | 3 | 4 |esg==]

Observacion

Lq ({4 ponba\:\\adal J(kc Sex Ae wnlemmuen*‘o
el cperador selo debe ap,say

A

llustracién 70 Encuesta de opciéon multiple (Fuente: creacién propia).

En la ilustracion 71 se muestra un mapa conceptual que se desarrollé

analizando las respuestas de las encuestas abiertas y de opcidon multiple

133



desarrolladas y/o llenadas por el personal que operan y estan a cargo los

recipientes sujetos a presion y calderas dentro de HYEGSA.

/"

Implementacion

~

de formatos

llustraciéon 71 Mapa conceptual realizado con los resultados de las encuestas

desarrolladas por los operadores de los RSP (Fuente: creacion propia).
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5.4. Mejorar las condiciones de trabajo de las areas donde se
encuentran instalados y en operaciéon los recipientes
sujetos a presion mediante la implementaciéon de las
normas de seguridad de la STPS (NOM-001-STPS-1993,
NOM-026-STPS-2008, NOM-017-STPS-2008, NOM-002-
STPS-2010).

La implementacion de las entrevistas abiertas dentro de HYEGSA dirigida al
personal que opera los RSP y calderas tuvo como resultado palabras claves de
equipos y/u objetos que ayuden aumentar la estabilidad en cuestion de seguridad
las condiciones del area de trabajo.

En lailustracién 72 se muestra la lluvia de ideas realizada con los resultados
de las entrevistas abiertas tomando en cuenta que algunos dispositivos de
seguridad puedan ayudar a prevenir peligro o riesgo al personal de operaciéon o

simplemente a las instalaciones.

Exrintor
... Silbatos
ilbatos

U

T Mentificacion de fluidos
b ey Py e

L Operqeion segura e
3o dentificacion de fiddos Sitbaros
u Stibatos sramEXtIntor

llustracion 72 Lluvia de ideas (Fuente: creacion propia diseiiada en WordArt).

El desarrollo de las encuestas analiticas implementadas al personal que

opera los recipientes sujetos a presion del area de tintoreria y calderas, se
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consideraron los resultados de las misma para analizar las diferentes areas de

operacion y mejorar las condiciones de trabajo.

En la ilustracién 73 se muestra el formato de la encuesta analitica que se

llevé a cabo con el personal de operacidon de los RSP y calderas que ayudaron

para considerar el mejoramiento de las condiciones del area de trabajo.

Nota: Las demas encuestas analiticas se encuentran en el Anexo 5

T T T O
Nombre del encuestado: &,’7 ,—é\JJUV'ﬁ 77_[4] A bbm

Equipo que opera: - %'_21,-(:35 @ p[:i;?’f‘l’\‘

Puesto: VI Pty

Fecha: 7’ L_!._ }f_, 2!

Instrucciones: Lee can atencién y responde las siguientes preguntas.

1.- ¢Describe las condiciones del area de traba
a presion?

OFC}Q V\979(>\O QOI \&\l =y ci\\ e Wé[ h"cScDoS % ch\')ejei SM
2.- LCree’s que sea\:ec\'e\sa?it; establecer condiciones d

contra incenqiqs en el area de traba
presion? G

¢Porqué? N L
en (eSo S qcctéa- S

jo donde estan instalados los recipientes sujetos

e seguridad-equipos de proteccién
jo donde estan instalados los recipientes sujetos a

3.- ¢Has considerado operar los recipientes su
personal? S
¢Porqué?

ere W\a‘fol Qtﬁﬂé\ap

jetos a presidn utilizando equipo de proteccién

4.- ¢ Te responsabilizarias a traer diario tu equipo de proteccién Personal asignado? s :‘

¢Porqueé? ‘)S
Pot mb Q;oqfu ?;eﬁs\ﬁéo

S.-En el drea de trabajo donde estin instalados los recipientes sujetos a presion ; Se advierte
de los peligros o riesgos laborales al momento de operarlos? S}
¢Porqué?

‘\'c\tuca y Se(\o\zs en ¢\ ofee.

6.- ¢Crees que ayudaria a mejorar las condiciones de s
recorrido de verificacién? =)
éPorqué?

Pave A\)Aﬂ- W\.oio( sLB*Yfé\nJ/' ax,p\b‘\«f o vf/fsam‘ o,

eguridad del drea de trabajo mediante un

7.- ¢ Darias seguimiento al area de trabajo por medio de inspecciones que ayuden a mejorar las
condiciones de operacion en la area donde estan operando los recipientes sujetos a presion?

st

llustracion 73 Encuesta analitica sobre las condiciones del area de trabajo RSP.
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En lailustracién 74 se muestra un mapa conceptual realizado en Excel sobre

las respuestas que se obtuvieron al implementar las encuestas analiticas sobre

el mejoramiento de las condiciones del area de trabajo RSP

Mejora de las condiciones
del area de trtabajo

Condiciones de seguridad-
Equipos de proteccion
contra incendios

Por seguridad al personal y
alaplanta

Para manipular los RSP con
mayor confianza

Advertencia sobre los
riesgos a operar los RSP

Por sefialamientos Por inspecciones del area

Por recorridos para
verificar el uso correcto de
los RSP

Para operar con mayor
segurirdad los RSP

Por normativa

Operacion con EPP

Para evitar peligros al
personal

llustracion 74 Mapa conceptual sobre las respuestas desarrolladas en las encuestas
realizadas por el personal de operaciéon RSP (Fuente: creacién propia).

Para dar cumplimiento a la NOM-002-STPS-2000 se analiz6 el estudio

que se tiene de la clasificacion de riesgos de incendio dentro de HYEGSA, Para
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posteriormente actualizar los formatos que se tienes para llevar registros de
mantenimiento de los equipos que se instalaron para proteccion contra incendios
o peligros hacia el personal de operacion.

En la ilustracion 75 se observa el formato que se lleva a cabo para dar
mantenimiento o identificar la funcionalidad de los silbatos instalados en el

HYEGSA que ayuden a notificar de un peligro o riesgo.

Hilos y Estambres de Guanajusto S.A. de C.V. CODIGO: HYEG-SHE-015
.‘ M ma-:.:am« ncia FECHA: nI:::m
y '. wolrrtar’ REVISON (MOBADSTAL bvas &
sl = (W =g | 3
_B[E] R s
= _%g%g =B ol
e 3 WY, [
X 1] = [ A= 4= (X = X = [ -
: o i B ) e
X=X = )] = = = (X = e |,
XNl X |5 X ] X | 98] X 5| X "i/‘w"'/-
P 1 e i
LS| X = | X1 = 1) = [ 3] =il | psere)
=l e o e [ e 2
= 0 I e e e
el el el e -
wﬁ-\ﬂ o X = x- ,q ‘ ’"""'{ i

llustracion 75 Lista de revision general de silbatos de emergencia (Fuente:
Actualizacion).

En la ilustracion 76 se observa la lista general que se tiene de todos los
extintores que se encuentran instalados en HYEGSA considerando el que se
instal6 en el area de los RSP y calderas, este documento ayuda a identificar su

funcionalidad correcta de todos los equipos.
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llustracién 76 Lista general de extintores para registrb de mantenimiento (Fuente:

).
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En la tabla 7 se muestran los equipos contra incendios que se instalador
en las areas donde se encuentran instalados los RSP y caldera (area de
Tintoreria y Caldera) por medio del departamento de seguridad y medio

ambiente.

Tabla 7 Equipos de emergencias o contra incendios.

Calderas Recipientes sujetos a presion

Dandole seguimiento al desarrollo del objetivo 4 de la presente tesis, se
analizd las condiciones de operacion en las que son operados los diferentes RSP
y la caldera.

Tomando los resultados del analisis y utilizando la guia de referencia para
la identificacion y seleccion del equipo de proteccion personal conforme a la
NOM-017-STPS-2008 referente a los equipos de proteccidn personal-Seleccion,
uso y manejo en los centros de trabajo que se encuentra en internet en la pagina
oficial del DIARIO OFICIAL DE LA FEDERACION.

En la tabla 8 se muestra el EPP que se optd para darles a los operadores

tomando en cuenta las diferentes funciones que realiza cada equipo.
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Tabla 8 El EPP otorgado a los operadores de los RSP y Calderas.
EQUIPO

NOMBRE

Calzado contra
impacto
/Calzado contra
sustancias

quimicas.

Respirador
contra gases o

vapores.

Anteojos de

proteccion.

DESCIPCION
Los zapatos contra impacto se
utilizan para disminuir el riesgo
de accidente que pueden llegar
a generar o causar una mala
manipulacion de productos
quimicos, ya que los
operadores ingieren productos
quimicos dentro de los RSP y

calderas.

Los respiradores contra gases
O vapores sirven como barrera
para que los operadores no
inhalen gases o vapores de
mezclas de sustancias

quimicas (tinturas).

Protege los ojos del usuario de
gases o vapores generados por
los productos quimicos,
ademas cuenta con ventilacion

para evitar el empafiamiento.
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Los guantes contra sustancias
Guantes contra o -
quimicas se utlizan para

sustancias _ _
o prevenir reacciones con las
quimicas.
manos.
El uso de tapones auditivos es
opcional para el operador, ya
que se cuenta con un estudio
Tapones _
. de ruido (NOM-011-STPS-
auditivos.

2001) donde se identifica que el

nivel de decibeles esta por

debajo de lo permitido.

El EPP asignado evita que una persona tenga contacto directo con los
peligros de un ambiente riesgoso, los cuales pueden generar lesiones y
enfermedades. Tal por ello que se realizé un formato en Excel el cual fue una
sugerencia que servira para llevar registros del uso correcto del EPP asignado

al momento que operan los RSP y calderas.
En lailustracién 73 se muestra el formato que se llevara a cabo para llevar

registros y/o la identificacion de uso correcto del EPP por parte del personal que

opera los recipientes sujetos a presion.
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Hilos y Estambres de Guanajuato S.A de C.V CODIGO: HYEG-RSP-10

. Carr. Salvatierra- Yuriria Km 15, Comunidad Betania,
VERSION: 1.0.0
'!v\n H Y E G S A Salvatierra, Guanajuato.
REVISION DE EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL (EPP) FECHA: 18/11/2021

Nota: Este formato se utilizara para llevar acabo registros del uso correcto del equipo de proteccién personal, sefialando para el personal que opera los
recipientes sujetos a presion

FECHA DE REVISION : LUNES _____ /. / A SABADO ______ /. /

Semana: LUNES MARTES | MIERCOLES JUEVES VIERNES SABADO Observaciones

|| 5| v || 25| v | | 25| v | | 5| Vv || 5| v || 5| v
Nomenclatura u—""|w|§ ul—'|°—=|w|§u—-“‘ulﬁu—'mlulgu—'mlwlﬁu—-mle

Nombre de los operadores de las calderas, Compresor y Tanque pulmon

Nombre de los operadores de los RSP

| n| H|wvn | n| x| v a|lwn| 5| v a|lwn|Hm| v | n| H|wvn | n| 5H| v
Nomenclatura U—'mUEU—';|k9§U—'°—‘|k9§U—':|k')§u—"”w§u—'—|u§

Nombre de los operadores de las calderas, Compresor y Tanque pulmon

Nombre de los operadores de los RSP

Ol a

CB|
LS|
]
S
A
CB|
LS|
I
GS|

[

<33§|

Nombre de los operadores de Calderas, Compresores y Tanque pulmon

Nomenclatura

Nombre de los operadores de RSP

Nomenclatura

cB
1S
BI
GS
PA
CB
LS
LB
GS
PA
CB
LS
Bl
GS
PA
cB
LS
Bl
GS
PA
cB
LS
BI
GS
PA|

Nombre de los operadores de Calderas, Compresor y Tanque pulmon

Nombre de los operadores de RSP

Nomenclatura
Cubrebocas CcB
Lentes de seguridad LS
Botas industriales Bl
Guantes de seguridad Gl
Protectores auditivos PA
H
REALIZO: ACTUALIZO: APROBO:
Ezequiel Contreras Gonzalez ING. Diego Salinas Zavala

llustraciéon 77 Formato de revision de equipo de proteccion personal para los recipientes sujetos a
presion (Fuente: creacion propia).
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Para la implementacion de la NOM-026-STPS-2000 referente a los
colores y sefales de seguridad se investigd la norma que se encuentra en la
pagina web del DIARIO OFICIAL DE LA FEDERACION especificamente en el
capitulo 8. Sefiales de seguridad e higiene y el capitulo 9. Identificacion de

riesgos por fluidos conducidos en tuberias.
En la tabla 9 se muestra los sefialamientos de seguridad dependiendo del

peligro que generan, por otro lado, en la misma tabla se observa de color las

tuberias dependiendo del fluido que maneje cada RSP o Calderas.

Tabla 9 Implementaciéon de la NOM-026-STPS-2000 Colores y sefialamientos de seguridad.

Senalamientos de seguridad

Calderas Tintoreria

r F 7y "
; >

Y/ /S

oh
]

Identificacion de fluido
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La caldera funciona con el combustéleo ya que son los residuos de la
refinacion del petréleo, para la prevencién de algun tipo de derrames que
generen peligros al operador y/o instalaciones y para la implementacién de la
NOM-005-STPS-1998 referente al manejo, transporte y almacenamiento de
residuos se realizé un kit antiderrame el cual ayudara a responder de forma

eficiente y segura a un derrame.

En la ilustracion 78 se muestra el kit antiderrame los cuales fueron
colocados en el area de calderas especificamente en areas que se puedan
identificar de forma efectiva para mitigar un derrame siendo esta su principal

funcién.
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Integracion de Kkit:
e Salchichas absorbentes.
e Guantes.
e Lentes.
e Respirador contra gases o vapores.
e Arena silica
o Etc.

llustracion 78 Kit antiderrames colocados en el area de calderas.
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En la ilustracién 79 y 80 se presentan los formatos que se llevan a cabo

por personal de seguridad y medio ambiente referente a las revisiones de las

areas de trabajo donde estan ubicados los RSP y la caldera, el cual tiene como

objetivo exhibir el orden y limpieza del lugar de trabajo.

[\ Hilos y Estambres de

& Guanajuato S.A DE C.V. JrGsral =)
* |HYEGsA CARR.SALVATIERRA-YURIRIA K 15, SNBSS DE s

BETANIA SALVATIERRA, GUANAJUATO venkte:| 109 L =

\J Revisién del drea de trabajo RSP/FONG'S Fecha: | 3771002021

Fecha:
O5-03_ 2022 Aren Inspeccionada Lii

Aspectos o considerar Pt [ ol —ﬁj

Las escaleras y plataformas estan
limplas, en buen estado y libres de
obstéculos.

Las seflales de seguridad estén visibles y

correctas distnbuidas.

El silbato esta en su lugar de ubicacién,

visible y accesible

En el drea de operacién, hay manuales de
procedimientos

Las vias de acceso estén libres de
obstrucciones .

Los medios de extintores estdn en su
lugar de ubicacién, visibles y accesibies.

Q-

Las condiciones de los suelos son las
adecuadas

SN S SN

Los suelos estdn limpios, s6cos, sin

¢ ni materiales innecesanos. r rﬁ_—fﬁ_-ﬂf" “lm a, ;/; ; 3

Las herramientas estén organizadas en / oy en € V2

un lugar sin invadir las zonas de paso. Reselm A

Se encuentran limpios y kbres en su \/ tole. ida: \"u,i,_,'

entorno de todo material innecesario
Los RSP estan identificados y

sefalt

Se encuentran libres de fugas de aceites y

P

Las herramientas estan limpias de aceite
y grasas

Estén en condiciones seguras para ol
trabajo

Se pueden identificar por el operador .

Se guardan en lugares especificos de uso
personal .

Se encuentran limpios y en buen estado.

Estén claramente identificados los
contenedores de residuos .

1o se vgermt a3 avevss
?uf 5 /‘ajlcrﬂ"h

La zona alrededor de los contenedores de
Residuos residuos esta limpia.

Existen los medios de limpieza a

| 6isposicion el personal del drea .

Firma de jefe de drea:

T e Albrgnan b

NSNS el < ) < RESES

Observacién general:

llustracion 79 Revision del area de trab;jolRSP (Fuente: Creacién propia).
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&S HYEGSA

Hilos y Estambres de Guanajuato S.A DE C.V.

CARR.SALVATIERRA-YURIRIA Km 15, COMUNIDAD DE
BETANIA SALVATIERRA, GUANAJUATO

Revisién del drea de trabajo RSP/Calderas

Focha: 05 -3 ~o2022.

Responsable de la

et __(_J 507 =B

Area Inspecclonada:

Indicodores

Aspectos a considerar

Area de los Reciplentes
sujetos a presion

El area de RSP esta en buen estado y
fibres de cbsticuios.

Las sefiales de seguridad estan visibles y
bien distribuidas.

En el droa de operacidn, hay manuales de
procedimientos.

Las vias de acceso estan ibres de
obstrucciones .

JdJ4| <[

Los medios de extintores estén en su lugar
de ubicacion, visibles y accesibles.

Las condiciones de los suelos son las
adecuadas

Sl

Los suelos estan lmpios, secos, sin
< i

v

hados
I:L::*‘;‘; o /f‘o

de

Las herramientas estdn organizadas en un
lugar sin invadir las zonas de paso.

Se encuentran limpics y libres en su
entorno de todo material innecesario

/

Los RSP estan identificados y sefializados.

£

ﬁ/d ¥ ﬁﬁ/a ‘/U
‘. el

Se encuentran ltres de fugas de aceiles y
grasas.

Paoseen las protecciones adecuadas y los
R vick)

Las herramientas estén limpias de acefte y
grasas.

Estan en condiciones segures para el
trabajo .

Se pueden identificar por el operador ,

Equipo de proteccién
personal

Se guardan en lugares especificos de uso
personal .

Se encuentran limpios y en buen estado.

v
v
v
v
v
v
v
v

3

<

<

%%d(ca otz

M Ny ¢ ,,pd.\nﬂ"‘ [ on
ML gamprusfriﬂé 2

( Sena lzacion 0‘(—% Vlrleie Ca

llustracion 80 Programa de orden y limpieza (Fuente: creacion propia).
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5.5. Mejorar la eficiencia del personal de operacion vy
mantenimiento de los recipientes sujetos a presion y
calderas clasificados mediante lo establecido por la NOM-
020-STPS-2011.

Considerando al personal que opera y da mantenimiento a los recipientes
sujetos a presidn y analizando el cambio constante de personal en las areas, se
desarroll6 una presentacion en PowerPoint donde se a conocer los RSP y
caldera que se encuentren instalados en HYEGSA.

En la ilustracidn 80 se muestran las diapositivas de la presentacion de la
NOM-020-STPS-2011 que se presentd a los operadores, donde se les dio a
conocer los recipientes sujetos a presion, la clasificacion, los riesgos, entre otros.

Nota: La presentacion de la NOM-020-STPS-2011 se mostrara completa

en el Anexo 6.

£H HYEGSA

NOM-020-
STPS-2011 [

QUE ES UN RECIPIENTE
SUJETO A PRESION/RSP?

\ i ‘ " OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION DE
il QUE ES UNA CALDERA? § LA NOM-020-STPS-2011
iH| :

RECIPIENTES SUJETOS A PRESION
DENTRO DE HYEGSA.

O H‘V'FCS Al

llustracién 81 Presentacion de la NOM-020-STPS-2011 (Fuente creacion propia).

£H HYEGSA
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En la ilustracion 77 se muestra el folleto que se llevé a cabo para dar a

conocer las condiciones principales de operacion de los recipientes sujetos a

presion.

H HYEGSA

EQUIPO CONTRA INCENDIOS UTILIZADOS
EN HYEGSA

ES AOUEL QUE PERMITE LA PROTECCION DEL

FERSONAL AL REALIZAR LAS OFERACIONES

CONTRA INCENDIOS Y RESCATE.

EXYVINTOR: E5 LN EQUIRG OQUE ‘:'(ﬁ’!&

APAGAR FLUEGOS. CONSISTE EN UN RECIFIENTE
METALICO OUE CONTIENE UN AGENTE EXTINTOR
DE INCENDIOS A FRESION, DE MCOO QLE AL
ABRIR UNA VALVULA EL AGENTE SALE POR UNA
BOCUILLA QUE SE DEDE DIRIGIR A LA BASE DEL
FUECO.

,'
sunro;l INSTRUMENTO OE v 0 DE UNA

UNICA NOTA QUE FRODUCE N SONIDO

MEDWANTE UN FLUIO FORZADOD OE AIRE

IDENTIFICACION DE SERALIZACION

LA SENALIZACION ES LA HERRAMIENTA DE
SEGURIDAD QUE PERMITE, MEDIANTE UNA
SERIE DE ESTIMULOS, CONDICIONAR LA
ACTUACION DEL INDIVIDUD FRENTE A LAS

CIRCUNSTANCIAS QUE PRETENDE
RESALTAR, ES DECIR, MANTENER
CONSTANTE CONCIENCIA DE LA

PRESENCIA DE POSIBLES RIESCOS

Covr. Salvatistra- Yurea I 15, Comunidad

Betonia, Saleatmma, Gearajento

ICLHIEEL AR

htg: /S e byngen com

H HYEGSA

MEDIDAS PREVENTIVAS PARA EL

PERSONAL QUE OPERA Y DA
MANTENIMIENTO A LOS RSP,

Lo ANALUZAR EL PROCEDWNENTO DE TRagaI0 SEGUNO

ANIES OFf OFERAR T DAF MANTENMWENTO AL tQUPD

2 WEVAR A CAID (AS WDICACIONES 06 105
PCTOGRAMAS DF MEDIDA OF SEGURDAD

CRDEN Y LWAEZA EN EL ARTA DE TRABLD

a4 UNUZAR LOS MOTECTONS FAKA LOS ODOS
|PROIECTOR AUNIIWOS DESZCHARLES O fEUnUZASLES)

DE FORMA SEGUSA Y ADECUADA .
S UNIUZAR LA PROTECCION PARA |I'l:..v FAS OF

MONTURA UNVERSAL] DE FOMWA COMECTA ¥ SE R

8- Unuzan LCUFD O MOIECOON PARA WARDS
JGUANTES CONTRA LAS AGRESIONES OF ORGEN TEMMCO|
CIO Y OFf FORMA SICGURA COUE AYLEDE A DEMNUR
OUSNADURAS Al NDVMENTO DE OPERAR Y Qa8
MANTENAMENTO A LOS BECIMENTES SLETOS A PRESION

O Fala PROTEGER MES

} O CENERAN QNG O DE

GENERAS UM
SUETOS A PRESON (ANLD

NOM-020-
STPS-2011

Recipientes sujetos a
presion, recipientes
criogénicos y generadores
de vapor o calderas -
Funcionamiento -
Condiciones de Seguridad.

RECIPIENTES SUJETOS A
0e PRESION 2\
e

QUE ES UN RSP?

EL APARATO CONSTRUIDD PARA OFERAR A UNA
PRESION SUPERIOR A LA ATMOSFERICA O
SOMETIDO A WACIO. LA PRESION #UEDE
EJERCERSE SOBRE LA SUPERFICIE INTERQR, LA
EXTERIOR Y/O LOS COMPONENTES DEL EQUFO
DICHA PRESION PUEDE PROYENIR DE FUENTES
EXTERNAS O MEDIANTE LA APUCACION DE CALOR,
DESDE UNA FUENTE DIRECTA

..QU! ES UNA CALDERAT

EL APARATO QUE S5E UTILIZA PARA GENERAR
VAPOR D€ AGLA O PARA CALENTAR N FILIDD
EN ESTADO LKQUDO, MEDIANTE LA APLICACION
BEL CALOR FRODUCIDS AR LA COMBUSTION Of
MATERIALES, REACCIONES CUIVICAS © ENEROIA
SCLAR O FLICTRCA

RSP INSTALADOS EN HYRGSA
OLLA DE TERIDO EN BOBINA/TF3.01
- OLLA DE TERIDO EN BOBINA JTFR-02
CULA DE TENDO EN BOBNA/FTE.03

.- CALDERA CLEAVER

[

COMFRESOR
& - TANCUE PLAMON

-

llustracién 82 Folleto de la NOM-020-STPS-2011 (Fuente: Creacion propia realizado en

Canva).
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En la ilustracion 78 se puede identificar la encuesta que sera realizada al
personal que entre a la exposicion, la cual se pretende que sea llenada al finalizar
la exposicion (ilustracion 76), esto con la finalidad de analizar los resultados y

verificar el incremento del conocimiento adquirido.

H HYEGSA

Encuesta de opcion muktiple sobre el conocimiento de la normativa que hace referencia a los
recipientes sujetos a presion, generadores de vapor y calderas/ MOM-020-STPS-2011.
Nota: Esta evaluacidn no tiene como objetivo exponer las condiciones de HYEGSA sino que
ayudara para analizarlas v mejorarlas.

Nombre del encuestado:

Equipo que opera:
Puesto:

Instrucciones: Lee con atencion y subraya la respuesta correcta

1.- ¢ Cudl esla norma oficial mexicana gue trata sobre el funcionamiento-Condiciones de seguridad de
los recipientes sujetos a presion?

A) NOM-005-5TP5-1998 B) NOM-002-STPS-2010 C) NOM-020-5TPS-2011

2.- ¢ Cual es la autoridad que vigila en cumplimiento de la NOM-020-5TP5-20117

A) La SECRETARIA DEL TRABAIOY B) LaSEMARNAT C)LaSECRETARIA DE
PREVEN CION SOCIAL a COMUNICACIONES Y TRANSPORTES

3.- ¢ Como define la NOM-020-5TP5-2011 un recipiente sujeto a presion?
A)elrecipiente sujeto a presion que contiene un fluido crioge nico

B) El aparato construido para operar a una presion superior ala atm osferica o sometido a vacio.

4. - 5i el agua sometida enun recipiente tiene una temperatura a mas 60 grados C, entonces el agua es
un:
A) Fluido peligroso B) Esun fluido no peligroso C) Ezsunfluido sin riesgo al personal

5.- Es el valor de la presion establecido en la fabricacion del equipo, sobre las condiciones mas severas
de presion y temperatura esperadas durante su funcionamiento:

A) Presion de operacion B} presion de disefio C) Presion de calibracion

6.- Es el valor de la presion al que se sujetala apertura de un dispositivo de relevo de presion
A)Presion de prueba B} Presion de calibracion C) Presion de operacion
7.- ¢Cudl esun recipiente sujeto a presion que esta instalado en HYEGSA?

A) Ollas de bohina B} ollas de Madejas C) Centrifuga

8.- éConoces el equipo de proteccion personal que se utilizara para operarlos recipientes sujetos a
presion?
Al si B) No

llustracién 83 Encuesta de opciéon multiple sobre el conocimiento de la NOM-020-STPS-
2011(fuente: creacion Propia).
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CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES
Conclusiones.

El realizar una evaluacion de la normatividad en materia de seguridad y
medio ambiente dentro de HYEGSA, nos ayuda a identificar riesgos potenciales
dentro de los procesos de operacion de los recipientes sujetos a presion y
calderas para considerar establecer medidas de control pertinentes y/o
correctivas referentes a la NOM-020-STPS-2011.

El generador de vapor (caldera), compresor CBS, ollas de tefido y el
tanque pulmén CBS que se encuentran instalados y en operacion dentro de
HYEGSA se expone que ahora cumple en un 75% con la Normatividad en
cuestiones de seguridad en el trabajo de operacién que la SECRETARIA DEL
TRABAJO Y PREVISION SOCIAL exige a todos los recipientes sujetos a presion
y calderas dentro del territorio nacional que se encuentren dentro de la categoria
lll. Considerando el cuidado del personal que opera dentro de HYEGSA y crecer
en la parte de calidad en los productos de hilos y estambres teiidos que se

realizan.

Recomendaciones.

Para lograr que los RSP y calderas cumpla con la totalidad de la
normatividad en materia de seguridad y salud laboral aplicable, se sugiere lo

siguiente:

Una adecuada organizacién en la administracion de los RSP y calderas.
Ordenar la documentacion en carpetas.

Tener actualizadas las bitacoras elaboradas para cada RSP.

vV V VYV V

La seguridad se debe comprobar antes del arranque y después del paro
total del RSP, verificando que no exista ninguna fuga; ademas que todos
los elementos funcionen correctamente, incluyendo valvulas vy
conexiones.

» Es recomendable conocer el estado de la linea de conducto de gas y
vapor de los RSP, procediendo a su limpieza o reposicion en caso

necesario.
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Mantener vigentes los planos y diagramas de los equipos equipo
(Estudios).

Dar a conocer el manual de operacion al personal de nuevo ingreso que
vaya a empezar a operar con los RSP.

Implementar equipos o elementos que ayuden a observar la funciéon que
estan realizando con los RSP (Senalamientos de operacion,
mantenimiento).

Enfatizar la necesidad de seguir la norma.

Guardar registros de cualquier incidente que pueda llegar a ocasionar la
operacion con los RSP para analizarlo y corregir esos problemas.
Revisar y trabajar en la mejora continuada de las condiciones de
seguridad y salud laboral.

Actualizar el plan de prevencion de riesgos laborales.

Utiliza las herramientas y equipos de trabajo adecuados al trabajo que
vayas a realizar y para el que han sido disefiadas. Respeta las
instrucciones de empleo y mantenimiento.

Verificar las diferentes funcionalidades correctas de los equipos que

tienen relacién con los RSP (valvulas de seguridad).
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ANEXOS

(Anexo 1) Encuestas analiticas (Fuentes: creacién propia).
Nombre del encuestado: 505 Q7MJWL'IPHJ

Equipo que opera: T J_ﬂ Ic 5 ol - S —_—
Puesto: _QPenapp2 I
—_— I —— ]

Instrucciones: Lee con atencion y responde las siguientes preguntas

1.- ;Tienes imi de un p i de operacion seguro? 31
Porque? A £ CAPML!T/'\‘/ZOT\

2.- ;Crees que HYEGSA cuenta con un procedimiento seguro para la operacion de los
recipientes sujetos a presion? U o

¢Por qué? ?—d} d W'dﬂklhmlf/llo

3.- ;Sabes de las consecuencias que puede llegar a tener un mal manejo de los
recipientes sujetos a presion? b3 (

¢Menciona algunas? aaéMUJU @S ,W/ Udfﬁ %

4.- 4 Has realizado acti i ias de op alos recipi sujetos a
presién que puedan generar un riesgo o peligro? U O
¢Cudles son?

5.- ;Que te gustaria que te ofreciera Z‘Z aprendizaje un manual de operacion seguro hacia
los recipientes sujetos a presion ? AN m
anecol  Corvecta Bar -

6.- ;Qué equipos de proteccion personal crees que se puede utilizar para mejorar las
de i de riesgos por parte de los recipientes sujetos a

y
presion? 905[63 J‘/a'“l“s

Nombre del encuestado (,Iem eh‘\’@, Tev *— '& %C) ‘\?)a )e Z‘

Equipo que opora FOG G 5
Puosto 0 Pe TO\dOV

Instrucciones: Lee con atencion y responde las siguientes preguntas

|
|
| 1.- ¢ Tienes do un p do op soguro? 6\
|
|

woraw? Do APl 4 G306

2.- 4 Croes que HYEGSA cuenta con un procadimionto soguro para la oporacion de los
reciplentes sujotos a presion?

¢Porqué? 1y il [ O\"\ be f;’ﬂ\

3.- ;Sabes do las consocuenclas que puede llegar a tenor un mal manejo de los
rocipientes sujotos a presion? '\

2Menciona algunas? qcy“%@“%e y )ee?ones

4.- ¢ Has realizad do op alos sujotos a
presion quo puedan genorar un rlosgo o poligro? A/O

| (Cudlos son? £ ( €quive NO daya A\ ger
xS

5.- 4Quo to gustaria que te ofreciera do aprondizaje un manual de operacion seguro hacia
los recipientes sujetos a presion ? g"

6.- ¢Qué equipos de proteccién personal crees que se puede utilizar para mejorar las

de y de riesgos por parte de los recipientes sujetos a
presion? 4
76 %€ tiepe

|-
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i

Nombre del encuestado: gg\n LL.A‘/V (\b,z AANY) S

~

Equipo que opera: A A

Puesto: {efe ‘L, "‘eﬁ\d

"

Instrucciones: Lee con atencion y responde las sigui preg

1.- ¢Tienes imiento de un p i de operacion seguro? :
Porque? copaets cin  eerbide, del Vangio J ofewen
Y Por o+ {evienc g, Adev~as de ﬂpcd‘f(g
foona. cenpeor l\e WOrwo. @010
2.- ;Crees que HYEGSA cuenta con un procedimiento seguro para la operacion de los
recipientes sujetos a presion? S |

¢Por qué? Cyrﬁjj/o’(o-—\[(o}' Y ¢ru\,,z, ot Sf_jUYDJ

3.- ¢ Sabes de las consecuencias que puede llegar a tener un mal manejo de los
recipientes sujetos a presion? E
;Mencionaalgunas? ¢ NCgidsn 4§ A egqu)
, SN

v leciones y;r;om\ZsW Jreerscaec

“condicion ingeyie (85 « becyon,
4.- ; Has realizado actividad ias de operacion a los recip sujetos a
presion que puedan generar un riesgo o peligro? A~ &
(Cuslesson? ) 2neq ScgunS y Sem SoveS

per evider TWe | (wdshduunente

5.- ;Que te gustaria que te ofreciera de aprendizaje un manual de operacién seguro hacia (‘

[ ipientes sujetos a presion ?
= . A)jV‘V\—\ OVt Worvmes soun~e !

S!yhtc\-d de (7./}\’0 ;/Mn..;w‘j

6.- ¢ Qué equipos de proteccion personal crees que se puede utilizar para mejorar las
i e ion y de riesgos por parte de los recipientes sujetos a :

posn? L ~oo S gUe Yo S VSen. solo o5 |

’ o

: ﬂ%:fj, covei MZ“'V’
- Botes

Nombre del encuestado: Mghge_glwm_ﬂ%n——‘

Equipo que opera: FONG A YESi in

—_—

nes: Dpefaia
———— -;’//’”;

e

de las siguientes preguntas.

: Lee con ony
ion seguro? S\

1.- ¢ Tienes imi de un p imi de op
¢Por qué?
Mg engRO7ON  nNeXma

e HYEGSA cuenta con un procedimiento seguro para |a operacién de los

2.- (Crees qui
recipientes sujetos a presion? Sy

¢Por qué?
Cagasitacon

3.- ¢Sabes de las consecuencias que puede llegar a tener un mal manejo de los

recipientes sujetos 2 presion? Si
¢Menciona algunas?
Accidentes y lesvones

4.- ¢Has realizad: idades it ias de operacion a los reci sujetos a
presion que puedan generar un riesgo o peligro? \\\ o
¢Cudles son?

La moovina hene Qfo‘kccno'h

dizaje un manual de operacién seguro hacia

5.- ;Que te gustari que te iera de ap
los recipientes sujetos a presion 7 <,

6.- ¢ Qué equipos de proteccion personal crees que se puede utilizar para mejorar las
i P ion y ion de riesgos por parte de los recipientes sujetos a

presion?

Yo S Sobe bo\o fa‘)ra haca\o
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Nombre del encuestado; !"L‘fy ,"‘;l (F‘" el AN
Eqlipayecpen dll(L:(u Y Ju‘«,'uwjbgs‘ = /’::Ci/ .
4 €t

£
e e

Puesto: é'ucu.('m.-/r/ a s

J

e p———

Instrucciones: Lee con atencion y responde las siguientes preguntas

seguro?

1-¢Tienes imi de un p imi de op
LPor qué? S8

Qu * ke Ow\cbl oS
2.- (Crees que HYEGSA cuenta con un procedimiento seguro para la operacion de los
recipientes sujetos a presion?
¢Por qué? ﬁ \o
Les cpenaclores oo conoceh € <o \c\a\.c(‘&'{ leo <1 e*so:u

3.- ¢ Sabes de las consecuencias que puede llegar a tener un mal manejo de los
recipientes sujetos a presion?  S9
¢Menciona algunas?

Exsidm

oﬁi\o', o\os oqu ?(’Sv
4.- ¢ Has realizado actividades i ias de operacion a los recipi sujetos a
presion que puedan generar un riesgo o peligro? NoO

¢Cuales son?

de dizaje un manual de operacion seguro hacia

p

5.- ¢Que te gustaria que te
los recipientes sujetos a presion ?

Exqhcacion  heemvc y Qv

e\ (o scank

6.- ;Qué equipos de proteccion personal crees que se puede utilizar para mejorar las
de operacion y ion de riesgos por parte de los recipientes sujetos a

ey oll‘ equ Po~ Qo

presion?
-G.A:m)v.s Chvnala., pov A\\#)\TM?(\C\\LV«)’

& t:g\;i - Dorad s Qi vaoval
~ Coco-

Nombre del encuestado: S !Q N\e S S ! o _he

Equipo que opera: C gy \ é eco.
Puesto: _EQ%PQ_S‘@/’_'
e
R

Instrucciones: Lee con atencion y responde las siguientes preguntas

1.- ¢Tienes imiento de un procedimi de operacion seguro?
¢Porquée? S\

P oS wrsng
2.- ;Crees que HYEGSA cuenta con un procedimiento seguro para |a operacion de los
recipientes sujetos a presion?
¢Por qué? MQ

Dt necesm\on (V5505 de ™o ( duvu €0~
3.- ¢ Sabes de las consecuencias que puede llegar a tener un mal manejo de los
recipientes sujetos a presion?
¢Menciona algunas? <)

-2\ baonyodor gueale sofvw un ocuden/te
-Sc . v ARGy d\/gOgu\P“ " !
e opt alos sujetos a

4.- ¢ Has realizado actividades
presion que puedan generar un riesgo o peligro?

¢Cuéles son? N)o

5.- ;Que te gustaria que te ofreciera de aprendizaje un manual de operacién seguro hacia
los recipientes sujetos a presion ?

~Quesges

—lonseccenpnos oo S

6.- ;Qué equipos de proteccion personal crees que se puede utilizar para mejorar las
i de ion y inucion de riesgos por parte de los recipientes sujetos a

presion?
% Gﬂ&f\,\f-s
i .S
Zapodob deSequ ridod
’O\O&m\ 30 :
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(Anexo 2) Procedimiento de trabajo seguro (Fuentes:

creacion propia).

H HYEGSA

HILOS Y ESTAMBRES DE GUANAJUATO S.A. DE
CcvV.

MAQUINA DE TENIDO EN BOBINA-FONGS
No TAG: TFB-01, TFB-02, TFE-03

“PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURD A RECIPIENTE
SUJETO A PRESION INSTALADOS EN EL AREA DE
TINTORERIA”

QCTUBRE DEL 2021

CARRETERA SALVATIERRA-YURIRIA KM 15, COMUNIDAD DE BETANIA,
SALVATIERRA, GUANAJUATO. C.P. 38936,

OBJETIVO
Establecer los requisitos de seguridad para el funcionamiento de los
recipientes sujetos 3 presidn, gensradores de vapor mediante Ia implementacion
de un plan de trabajo seguro, medidas de seguridad y la implementacion de un
mantenimiento conforme 2 lo requerido por el recipiente sujeto 3 presion 2 fin de
prevenir riesgos laborales a los trabajadores y daios en las instalsciones de
HYEGSA.

Rustracide 1 Ol de 1ids en medeja/FTE.02

CONTENIDO

OBJETIVO.

ALCANCE

TERMINOS ...

CAMPO DE APLICAC

DISTRIBUCION

RE$PONSABILIDADE S

AUSENCIA DEL MANUAL DE PROCEDIMIENTO DE TRABAJO SEGURO. .12
IDENTIFICACION DE RIESGOS ¥ PELIGROS EN EL AREA DE TRABAJO DONDE
SE ENCUENTRA INSTALADAS LA S OLLAS DE TERIDO EN BOBINA [TFE-01,
TFE-02, TFE-D3). ... .. TR

MEDIDAS PREVENTIVA S PARA EL PERSONAL QUE OPERA Y DA
MANTENIMIENTO & LAS OLLAS DE TERIDO EN BOEINA QUE SE ENCUENTRAN
INSTADALAS EN EL AREA DE TINTORERIA [TFE-01, TFB-02, TFB-03).... ... 1¢
MANUAL DE OPERACION DE LAS MAGUINAS FONGS. .

OBSERVACIONES A MEJORAR ...

.13

ALCANCE

La implementacién de un plan de trabajo en HYEGSA beneficiara la
seguridad del personal que operacion y ofrece el mantenimiento a los recipientes
sujetos a presion (Fong's) esto con la finafidad de prevenir riesgos y peligros
1aborales en el drea de tintoreria lugar donde estdn instalados y operados. Se
pratende lievar a cabo un procedimiento de operacion seguro por medio de una
descripeion en general donde muestre 3 grandes rasgos los paszos de operacion
mas adecuados, por otra parte. se pratende desarrollar un formato de registro
que ayude 3 prevenir paros o fallas imprevistas el cual el operador ayudara a
sujetos a presion.

Iaitracidn 2 Mancrémico de fes ollen d befida/TVB-04, 17803
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TERMINOS
[EPP: Equipo de protaccidn parsonal.

Recipiente Sujeto a presién: El aparato construido para aperar a una
presidn superior a la atmosfénica o sometido a vacio. La presion puede sjercerse
sobre la superficie interior, |a exterior yio los componentes del equipe. Dicha
presidn pueds provenir de fusntes externas o mediante |a aplicacion de calor,
desde una fusnte directa, indirecta o cualquier combinacidn de éstas.

Registro: La evidencia objetiva de |3 reslizacidn de aclividades de
operacitn, revisidn y mantenimiznta, ssi como del histarisl de las prusbas de

[presion o exa no i al equipo.

Condiciones de operacion: Las variables de funcionamiente de los
=quipos, que incluyen los limites de presidn y temperatura aceptados ¥
reconocides como seguros, de acusrdo con las caracteristicas de disefio ¥
fabricacién, ¥ que no activan los dispositvos de ' ni los

rangos de seguridad de sus instrumantos de control.

Funci i La ion s2gura de los equipos y 42 sus elamentos

de sepuridad, soporfada en las acciones realizadas en su rewision y

manienimiento.

op imi de i La ipcidn, en
orden ldgica y ial, de las activi ¥ ici seguras que deberd

seguir los j enla ion. revisidn, imi pruebas de
presidn y examenes no destructivos de los aquipos.

No TAG: serie de letras que iben k3 ionakidad del

igual que un numero asociade a un respectivo lazo de control.

NOM-020-5TP5-2011: iva referente a los Recipi sujetos 3
2N de vapor o calderas -

presidn,

CAMPO DE APLICACION
El presentz documento de procadimiento de operacin segura rige para
todo recipiente sujeto 3 presidn que se encuenire instalsdo en el drea de
fintorer’a y que cumpla con las mismas caracteristicas de operacicn dentro de
HYEGSA, Tomande en cuenta que solo son para maquinas de tefido en
Bobinas/FONG'S.

Cabe mencionar si alguna vez se instala un nuevo recipients sujsto a
presidn se analizard su ionalidad y se identificard el imi de

operacitn para luzge evaluars y poder actusizar el presanta documeanto.

Estz documenta solo ayuda s identificar al funcionamiznte de operaciin
para las ollas Fong's que se encuentran en HYEGSA al igual que senalar los
riesgos laborales y la utlizacion de slementos o equipos (EPP) que puedan
ayudar a contraméstalos (TFE-01, TFE-02, TFE-03).

El presente documento no aplica para los siguientes equipos:

Camganas de bucso.

Camganas o camaras hiperbaricas.

filizados coma 3
Contenedoras que trabajen a presidn atmosférica.
Recipintas que trabajen interconactades en una misma linea de process,
Tuberlas, cabezales de distribucin que no se utiicen como
acumuladores de fluidos y sus componentss (junfas de expansiin y
conexiones).
Rezcipientas portdtiles qua contengan gases comprimidos.
Accesorios presurizados y utiizados come compenentss o mecanismos

medicign.

que sirven para
Recipientes instalados en equipes mdviles asocizdos con sus sisiemas
de frenado.

Recipientss que contzngan pas licusdo de pefroleo, regulades por
disposicionas legales cuya viglancia compete a la S=cretania de Eneria.

Carros-tanqus que pases

MAQUINA DE TENIDO EN BOBINA
No TAG: TFB-02
CLASIFICACION Il
PRESION DE OPERACION: 450 Kpa
DISTRIBUCION PRESION DE CALIBRACION: 640
En HYEGSA se opera con recipientes sujetos a presion para & proceso de tefido de los hilos y estambres. Las maquinas se Kpa.
ubican en el drea de tintoraria a las cuales se le denominan maquinas de tefido en bobina.
} exconaoo Q
§ = Oy
i i
i L] pesabtatostosst Ml
e 8 <
S— o
== : o
{—Toam] o
cen E
z =
oo = MAQUINA DE TENIDO EN BOBINA
No TAG: TFB-03
| AMACTN 0
ii PN Al CLASIFICACION Il
i
- ol PRESION DE OPERACION: 450 Kpa.
MAQUINA DE TENIDO EN BOBINA PRESION DE CALIBRACION: 640
No TAG: TFB-01 toa
CLASIFICACION il
PRESION DE OPERACION: 450 Kpa.
PRESION DE CALIBRACION: 500 Kp3.

161



RESPONSABILIDADES Personal de operacion:
+ Cumglir el procedimients de trabajo segure de 13 olla de tafiido de
Bobina (fong’s 1) TFB-01.

Utilizar y cuidar cormectamente &l EPP asignado.

Responsable, supervisores del area de tintoreria:

+ Verificar el cumplimiento del presents procedimiento de frabaje
seguro de [ olla de tefiido de Bobina (fong's.),. Asistir a controles programados cuando sean ingresados al

Verificar el uso correct del EPF asignado al personal de trabaje. pragrama de nueve ingreso.

Verificar [as condiciones y acios insegures del area de frabajo. Reportar al responsable o supervisores del drea de tintorenia las

Reportar al rea de Recursos Humanos y seguridad y medio condiciones inseguras del drea de trabajo por medic de un escrits

bi las acfos y condic i utilizando ef formato comespondiente.

Reportsr [as condiciones y Sctos inseguros por medio d= un Realizar su trabajo de forma eficiente.

formato. Mo distraerse cuando esté operando los recipientes sujetos a
presion.

Presentarse en condiciones adecusdas (no estar en estado de
ebrizdad).

Departamento del area de Seguridad y medio ambiente:

+ Actualzar procadimiento de trabajo segura cuando |as condiciones
de operacion y mantenimiento cambien.
verificar que 2l EPP otorgados sesn comecios para el trabajo a Recursos Mis=no
realizar. » Dar cumplimiento y seguimiento 3 los 3cios inseguros reportados
Verificar las condiciones y actos inseguros del drea de frabajo. en el &rea de trabajo.
Car seguimiente 3l cumnplimisnto de lss condiciones y actos
inseguras. Gerencia
Reportar las condiciones y acios inseguros al drea de

iy » Dar cumplimiento uimiento 3 los actos inseguros reportados
mantenimiento y recursos humanos. P ¥ Segy g P

e ;i &n 2l 3rea de trabajo.
Congientizar @ mativar constantements 3l personal que opera los !

o . ¥ » Apoyar integraments a todo ko que 58 requiera para dar soluciones
racipientes sujetos 3 prasidn. Apay D q | P
3 los actos inseguros.

Area de mantenimiento general:

= Dar cumplimiento y seguimiento a las condiciones inseguras del
area de trakbajo.
Cumpglir ef plan de mantenimiento acorde a ko establecido por el
personal del arza de tintorzria y mantenimiento.

IDENTIFICACION DE RIESGOS Y PELIGROS EN EL MEDIDAS PREVENTIVAS PARA EL PERSONAL QUE
AREA DE TRABAJO DONDE SE ENCUENTRA OPERA Y DA MANTENIMIENTO A LAS OLLAS DE
INSTALADAS LAS OLLAS DE TENIDO EN BOBINA TENIDO EN BOBINA QUE SE ENCUENTRAN
(TFB-01, TFB-02, TFB-03). INSTADALAS EN EL AREA DE TINTORERIA (TFB-01,
TFB-02, TFB-03).
RIESGOS FISICOS

Rzshalones en escaleras para fegar 3l drea de rabajo. Analizar el procedimiento de frabaje seguro antss de operar y dar

Reshalenas en el drea de trabajo {plataformas).
Condiciones térmicas de operacion del equipo.
Ardor en los ojos causados por el vapor o forzamisnto de visibilidad.

Cortes en las partes del cuerpo a Is hora de hacer mantenimisnte u operar

3 los equipos.

RIESGOS ERGONOMICOS
¥ Vibraciones en la instalacidn de ks equipos.

v Ruido excesivo por parte de las maguinas.

RIESGOS ELECTRICOS

v |dentificacion de comientes eléctricas.

RIESGOS PSICOSOCIALES.

v Mentalidsd del personal gue opera los recipientss sujstos a presion

#
luminaci Temperatura

2

S

Vibraciones (’ ) Ramiaciones
\ caMMA

mantenimiento al equipo.

Llewar a cabo las indicsciones de los pictogramas de medida de
seguridad.

Mantener orden y impieza en el drea de frabajo.

Utilizar los Protectorss para los oidos (Protecior auditives desechables o
reutilizablzs) de farma segura y adecuada.

Utilizar |a Proteccion para bos ojos (gafas de moniura universal) de forma
COMecta y S2gUra.

Utilizar el equips de proteccion para manos [Guanies contra las
agresiones de arigen térmica) comrecio y de forma segura que ayude 3
dizminuir quemaduras al memento de operar y dar mantenimiento 3 los
recipientes sujstos 3 presion.

Utilizar el equipo corracto para proteger pies (calzado de proteccion) o
generar otro tipo de riesgo.

Mo utilizar articules u objetos que puedan generar un riesgo al cperar los

recipientes sujetos 3 presion (anillos, pulseras, collares, eic.).

EQUIPOS OF PROTECCIGN PERSONAL
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En la siguiente ilustracion se muestra el formato que se levara a cabo para MANUAL DE OPERAC'ON DE LAS MAQUINAS FONGS.
verificar |a ufiizacidn del equipo de proteccin personal adecuado para operar los 1. |dentificar la zona donde estén instalados los recipientes sujetos a presién

recipientes sujetos a presion. y ver e estado en el que se actny b

& HYEGSA

2. Para prender maquina sccionar palance de 0" a "1" y esperarde 38 5

segundos para presionar el botdn verde "powes on) -

3. Analizar y verificar los materiales correspondientes que se van a utiizar 5. Verificar que los seguros estén en perfact i ylos

para tefir el hilo. (analizar las recetas y formulas que proporciona el estén (nop ningun tipo de dano)
supervisor del drea de tintorariz).

8. Introducir las bobinas 3 Ia carga o al cargador.

Bobinas
enel
cargador
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9. Después del paso anterior que fue el traslado ahora verificar que |a carga

Insertar Iz argolla del cargador con las bobinas al polipasto para que este
esté bien 3l niicleo del recipiente sujeto a prasion

pueda mover I3 carga hacia los recipientes sujetos a presion (identificar
que I3 carga este bien ensamblada para que no vaya a ocurrir algun
4 Carga

. ensamblada
. enel
Insertado = recipiente
el polipasto sujeto a
enla /‘ 4 presién
argolla del

8. Ya que este bien asegurada o insertada |a argolla de Ia carga al polipasto
Trasladar la carga y Verificar 2l comecto recorrido 10. Des insertar I3 argolla de |a base del polipasto para que este lo puedan
regresar a su lugar de ongen.

Control para -
¢l manejo - /
del Argolta del
polipasto cargador
Polipastos

11.Seleccionar &l programa de receta de tefido para que el recipients sujsto 13.Después del paso anterior cerrar la tapadera del recipiente sujsto a
3 presion opers. presion (fongs1 automaticamente con los botones).
Panel de control
para dar - Botones
seguimiento a la Jearn cograr
- 3 la tapa del
veceta ~ reciplente

12.Llenar de agua manualments o automaticaments (lenado de maquina: 14.Quitar las valvulas de seguridad manuales que hacen que este bloqueado

Fili{=Nensdo frio, Fill2=llensdo caliente(tibis)) el recipiente y verificar que el equipo

el nivel sea el indicado (esperar 5 minutos para ver si 2l hilo hizo disminuir
los niveles de agua para corregirlo). La capacidad de agua es de 3200 Vilvula de
para la fongs1, fongs2 = 3100. fongs3 = 800 en cubas (por ejemplo, en la seguridad
fongst Cuando s= pasa el agua al recipient= sujeto a presion el volumen
sube a 5000 L, esto en base al material y al cargador).
|
FILL2 = Llenado
Caliente
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15.Una vez cerrada la tapadera del recipients sujsto a presion, se utilizara un
s=guro tipo “T" Ia cual ayudara a darle un pequefio giro a la tapa para
carrarla y asi mismo poner un par de seguros mas, esto con el objstivo de
que los recipientes sujefos 3 presion trabajen 3 una presion alta,
disminuyendo los riesgos o peligros al personal que esté operando
alrededor de ellos.

Lave tipo T

18.Analizar y verificar el programa de la receta de tefido que poseen los
recipientes sujstos a presién, esto dependiendo al tipo de tefido que
deseen realizarle al hilo. (hay dos tipos de fiuidos "0 = afuera” y "1 =
adentro). 1-0 adentro-fusra indica que el agua sale al ndcleo pasando por
el medio de Ia bobina. 0-1 afuera-dentro indica que el agua entra de 3
fuera hacia &l nicleo. Estos sentidos requizran de un tiempo y un % de |3
velocidad del motor.
Ejemplo fongs1, Ia velocidad de la bomba se maneja =n % donde
encontramos como minimo el 30% y maxmo el 100%. Tomando en
consideracion I3 velocidad maxima ya que no se recomienda forzar el
motor para que no provoque algin tipo de problemas.

En la siguiente imagen se identifican los dos
tigos de fiuides con color anaranjado

19.Desprasurizar la magquina manual o automaticamente y desactvar la

valvula de los recipientes sujetos a presion. (Vaciados drain 1=vaciado 1
entre 80°c y 80°c. drain 2= vaciado 2 amba de 80° ¢ de temperatura)

Valvula de Bloqueo

20.Cambiar los seguros de posicion para que dejen abrir [a tapa. en caso de
|a fongs 1 5= abre en automatico, en fongs2 y fongs3 con el seguro tipo “T"
|a cual es una herramienta que esta echa de fiero grueso y resistents

para teir 2l hilo dentro d los

18.5eguir 13 receta de tefiido y tener en cuenta el programa que esté
trabajando los recipientes sujetos 3 presion. También debemos de tener
en consideracion las tinturas (mezclas de colorantes), ya que estos te os
pide la maquina por medio de una pequena alarma.

Seguimiento
del proceso
dela receta -

21.Utilizar el polipasto para sacar 2| cargador con la bobina tefidas
enganchando |a argolla de Ia carga y verificando que este correctamente.

Uso de

polipasto para
sacar la carga

22 Desplazar el polipasto con la carga 3 un 3rea segura y estable.
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23.Desinsectsr la argolla del polipasto para regresario a su lugar de origen.

Polipasto

Bitacora de operacion de la caldera cleaver 500
HILOS ¥YESTAMEBRES DE GUANAIUATO 2.4 DE L.V,

FORMATO DE OPERACION PARA LOS RECIPIENTES
SUJETOS A PRESION

& HYEGSA

HILOS Y ESTAMBASS DE GUANALJATO
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GEauat.
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OBSERVACION PARA MEJORA

Bitacora de operacion del compresor C

los y Estambres de Guanajuato SSADEC

“ : TARR_ SALVATIERRA-¥URIRIA Km 15, COMUNIDAD DE|

& HYEGSA BETANIA SALVATIERRA GUANAIATD ___|Wriw: _tex
Bitacora de operaclén del Compresor CBS woprngms
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(Anexo 3) Manual de mantenimiento centrado en
confiabilidad (Fuente: creacién propia).

SH HYEGSA

HILOS Y ESTAMBRES DE GUANAJUATO S.A. DE
c.v,

MAQUINA DE TENIDO EN BOBINA/FONGS-CALDERAS-
COMPRESOR Y TANQUE PULMON

No TAG: TFB-01, TFB-02, TFB-03
“IMPLEMENTACION DEL RCM (MANTENIMIENTO

CENTRADOC EN CONFIABILIDAD) A RECIPIENTE SUJETO A
PRESION".

2021

CARRETERA SALVATIERRA-YURIRIA KM 15, COMUNIDAD DE BETAMIA,
SALVATIERRA, GUANAJUATO. C.P. 38036,

OBJETIVO

de i para el i i los

recipientes sujetos 3 presion, de vapor lai

de un plan de mantznimiento donde se tomen medidas de ssguridad y se pueda
gestionar por medio de formatos desarrollados por Iy requerimientos de iz NOM-
020-STPS-2011 a fin de prevenir rizsgos a los operadores de mantenimiento y
dafos en las instalaciones de HYEGSA.

Auserocidn 1 QM di talide,Fong s 1

Rastracién 2 Colders Gloas

Contenido
OBJETIVO
ALCAMSE.
TERMINOS ... ...
CAMPO DE APLICACION
SITUACION ACTUAL DEL DEPARTAMENTD DE MANTENIMIENT
RELACION DE CAUSAS
ESTRATEGIA DE MANTENIMIENTO
1. Elaborackin de ficha tecnica de aquipo:
2. Recopllacion histarica de 108 equipos: .
3
4. del plan de
MANTENIMIENTO FREVENTIVO...
MANTENIMIENTO CORRECTIVO..
MANT o TIVO DE
5. Implementacidn de la Matodolegla 5°e para el area de frabajo.

ALCANCE

Lz implementacién de un plan de trabajo en HYEGSA beneficiara la

seguridad del personal que ion y ofrece el imi alos

sujetos a presion (Fong's) esto con la finalidad de prevenir riesgos y peligros
Iaborales en 2l drea de tintoreria lugar donde estan instalados y operados. Se
pratende lizvar a cabo un procedimiento de operacion seguro por medio de una
descripcion en general donde muestre 3 grandes rasgos los pasos de operacion
mas adecuados, por ofra parte. se pretende desarrollar un formato de registro
que ayude 3 prevenir paros o fallas imprevistas el cual el operador ayudara 3

13 funcionalidad de los recipi sujetos 3 presion.

Iustracién 3 4 S0nsh se encawatran instolades ks RS
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TERMINOS

Mantenimignto: Conservacion de una cosa en buen estado o en una sitacion

b &vitar su
Mantenimiento comactivo: Canjunts de tareas enicas, destinadas 3 comegie
s fallaas el souipo que demussten s pecesidad de mparacidn o remplizo. Ests

de mantenimients carrige los errores del equipa que depandan de B interencian pars

wolver a su funcidn inicial.

Mantenimlente corectivo programable: Se refiers o las actividades a
desamollar en los Equipss o Maquinas gue estaban proporcianando un Servicia Trivial
¥ Esbe, AUNOUE NECESANG BS MEjor programar su alencidn por cuestiones scondmicas;
de esta forna pueden compaginarse estos trabajos con el resio de los programas de

Mantenimieno o Preservaciin,

Mantenimlgnto correctivo Inmediato o de emergencla: = realiza este tipo de
rartenimisnie cuando s fallas que ban tenids lugar en los equipas ponen en peligrs
la seguridad o inlegridad fisica del persenal, instaliciones, mmedaciones o 1

suspensidn de la produssisn.

Disgrama de lshikaws: Conocids también camo disgrama de causa y efect o
de espina de pez, el Disgrama de lshikawa es una heramisnta de mejora continia
snfoada en la calidad, que muestr todas ks posibles causas qus existen detss de un

problema o efecio determinada.

EI mantenimients centrado en conflabllidad (RCM): Es una melodalogia

chla y de usa pasra alsbarar planes de mantenimienio de
equipns industiales basandase en asegurar las funciones del equips para la

satisfaccion del usuario o propistaria.

Reciplente Sujeto & presion: £l aparato construide pars cperar 3 una presicn
superiar 3 la atmosténica o sometida a vacio. La presidn puede ejsrcerse sobre 1
b ke companentes del squipn. Dicha pres
provenir de fuentas externas o mediante ks aplicacion de calor, desde una fuente din

indirett o cualguier combinstién de éstas

SITUACION ACTUAL DEL DEPARTAMENTO DE
MANTENIMIENTO.

El mantenimiento es &l proceso que s& lleva a cabo para que un elemento,

o unidad de produccién, pueda continuar i aun imi aptima.
El mantenimiento, en ofras palabras, consiste en |a realizacion de una serie de
actividades, como reparaciones y actuslizaciones, que permiten que el pase dal

tiempo no afecte al rendimiznto de un bisn de capital, propiedad de |z empresa.

El depariamente d= mantenimiento de HYEGSA es el responsable de
brindar atencidn 3 los recipientes sujetos a presidn (TFB-01, TFE-0Z, TFB-02)
instalados y operados en el proceso de tefide.

Flguera 1: organigrama ded departamenta de mantenimienta, elabarackin propa

Como podemos observar en |a figura anterior 52 muestra como estd
organizado el departamenio de mantenimiento dentro de HYEGSA 13 cual a5
hiderada por un jefe de mantenimiznto. Después se encuenira el supenvisor de
mantenimiento el cual es el encargado de distribuir los trabajos entre &l personal
3 5u cargo. El operador de calderaz 23 el encargade de operar y dar
manienimiznte 3 [3 caldera. Mecanico de produccidn es el encargado de dar
mantenimiznts 3 las maguinas en el drza de anconads o 3 cuakquisr magquina
mas pequena que no tenga una presion de vapor considerable. El electricista se
encarga de var todo o eléetrica en las maquinas de HYEGSA

CAMPO DE APLICACION

El presents documento presenta la implementacion de un sistema de
mantenimients centralizado en confiabiidad =l cual es una metodologia
ampliamente reconocida y de uso extendido para la elaborscidn de planes de
mantenimients realizade a cualquier equipe. En este caso se ufilizara para los

recipientes sujetos a presién instalados y operados en HYEGSA.

Cabe mencionar que si alguna vez se instala un nuevo recipiente sujeto 3

presidn se izara su funcionalidad y == identficard el tipo de

que se le realizara para evaluarlo y poder actualizar 2l presente documento.

Este documenta solo ayudara a imph

¥ gestionar el

comectivo que 52 les realizara 3 los recipientes sujetos a presidn. De igual
manera aywdara a identificar la relacion de las distintas dreas que se encuentran
=n HYEGSA. Este mantenimiento s les desamollara a [as ollas Fong's que se
encuentran en ¢l drza de tintoreria (TFB-01, TFB-02, TFB-03).

Este tipo de mantenimiente corrective no aplica para los siguientss equipos:
= Campanas de bucse.
Campanas o camaras hiperbaricas.
Recipientes utilizados comeo extintores,
Contenedores que trabajen a presion atmasférica.

B

que frabajen i 405 2n una misma linea de procese,

Tuberias, cabezales de distrbucion que no s= ufilicen come
acumuladores de fluidos

Recipizntas portdtiles qua contengan gases comprimidos.

Accesorios presurizades y utilizados come componentss o mecanismas
Recipientes instalados en equipos maviles asociados con sus sisternas
de frenado.

Recipizntas que contzngan gas licusdo de petrdlec, regulades por
disposicionss legales cuya vigilancia compete a la Secretana de Energia.

Carros-tanque que transportan gases comprimidos.

Los tigos de mantenimientes son los siguientas:

» Mantenimiznto correctiva: 25 2l que 52 ejecuta ante 3 aparicidn de
una falla con o sin parada de ls maguina.

o Comectivas programables: =3 2l que == puede postergar |3
intervencion hasta culminar el proceso o en una stapa en
donde no se dafie =l materizl al intzrior de magquina.

o Inmediate o de emergencia: &5 el que se tiene que realzar
Spenas se presente |z falla.

El deparamento de mantenimiento fiene una relacidn directa con las
drzas que 52 manejs dentro de HYEGSA a las cusles les presta senvicios
directaments, coording y planea actividades que ayuden al mejoramiento de las
manquinas, teniende como objetivo lo indicade por la gerencia y con el spoyo de
administracion del personal. brindan el recurso al hombre como repussios y
demas materiales necesarios para el mejoramiznto de las maguinas.

Administracidn de personal

Gerencla Contrata
Establecer candidanes

= Definickdin de los de trabajo

objethvas.
Flandficacicn de
racursss.

Evaluackin ﬂ
' Mantenimiento
.

Examina
Dlagnastica
Programa
Tintareria Eecuta el trahaje
Detectarks fallas Frueha
salicita reparacicin * Entraga

Recibe magquina
reparada.
L Enirega de trabajo terminade

Dastrocisn 4 Ralocidn Dieeets e fos ifinnties dreas que i escuentran es TGS
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RELACION DE CAUSAS

Utilizando un diagrama de Ishikawa pedremos analizar las posibles causas que pueden producir paradas por fallas a ks
recipientes sujetos 2 presién. Tenienda en cuenta que esfas fallas solo son supuestos, ya que la empresa no cuenta con registros
de mantenimiznto comectivo ni preventivo.

Mano de obra Materlal Maguina
Desgaste de \
estructura
Habllidades i \ g R \ exrasivn entre
del persanal it Muberfas N Faraia:

Desgasie de el Desconflguracianes
empaguetaduras dalamaguina

J Falta de

Amibiente Inspecelones fequipes
Demara en caliente e madickin
tiempa e
reparaién N exlsten

Ambiente formatos yio
S Auidksa politicas R
Medio amblente

. Maedicién

LS Y ESTAMESESDE GUANA RIATOS.A TE C.

0 HYEGHA|  com sawvanemunminam s, covmmions ceserma
SALVATEAMA, CUARAILATO

SEFORTE OE MANTEMMIENTD

esacsnmurar =
ncwmcuncum |

ErT— ) |

N e A

e e

]

[T —

El formato servird como base de datos de los distintos mantenimientos

aplicados como preventive o corrective. Hay que resaliar que la informacidn

lenada en estos formatos consiga una rapida identificacidn para |a toma de
decisionas.

ESTRATEGIA DE MANTENIMIENTO.
Aglizando |3 metodologia del RCM', para mejorar la pestin de
mantenimiento procederemos con los siguientss pazos:

1. Elaboracién de ficha técnica de equipo:
En esta etapa d= gestidn de mantenimiento 52 busca obfener |a mayar

cantidad de datos #cnicos del equips de | plants. En nuestro caso si existe la
ficha técnica la cual s utiizars en este caso.

Caodificacién del equipo:

El cddigo para &l equipe ya estd instalado, solo falts ponerlo en el drea de
trabajo para poder identificarse mejor.

2. Recopilacion histbrica de los equipos:
En esta etapa lo que se busca es tener todz la informacidn de los

sconfecimisntos que cada sistema de cada magquina que ha fenide =n el
franscwrse del tiempo. Complementindose con el paso anteror senvid para
establacer la mejor gestion del mantenimiento al poder obsenvar la evolucidn de
falla de los distintos sistemas. Esta informacién se ird guardanda por maquina
juntamente con |a ficha Eenica.

Fara estz efzcto se propone un farmato par la recaudacion de informacidn

» En el formato anotaremos los cambios de repuestos y las fallas
relevantes que consuman mas de 20 min de trabajo del personal
indicada para &l mantenimiznto. Este formato s=rd archivade
dentro de una carpets con el nombre de equipo para su consulia
de manera ripida.

B manterimients centrada o confiabiiad (REW) es una metodalogia amplamente reconadida y de
s extendica para eiaborar planes de mantenimients de equipas industriales basindose on astgurar las
funcianes ciel ecuipe para b satishacrién del usuaric o ropéetari.

3. Evaluacion de la informagion:
En este paso se realiza la consolidacion de la infarmacidn obtenida, El punto

principal aqui 25 el cdmo se van a3 gestionar esta informacion recabada por &l
técnico para rzalizar un anélisis y actvacidn del documents. Toda I informacidn
sera cargada en una base de datos de manera que se wayan produciendo y,
sdemas, esta informacion podra ser utiizada como materia de consulta por el

personal tecnico de la empresa.

En ecte paso se pueden utilizar diferentes herramientas de I3 calidad para
realizar un analisis mas & profundidad y saber las causas que hacsn que el
=quipo pare y no produzea lo necesario.

4. Implementacion del plan de mantenimiento.
Al tener dat do con que maguinas se jaria, s2 p

investigar las principales fallas d= lss maguinas de tefido en bobina, esto
mediante pequefias conwersaciones con =l encargado de mantenimisnte ¥
personal que estd en constante operacion con 2l 2quips, asi misma poder llegar
3 identificar I35 principales causas que se ke presentan a los recipientes sujetos
3 presidn.

A confinuacion, se presentan algunas fallas con sus causas mas imporiantss
que hacen que los recipizntes sujetos 3 presion paren o dejen de funcionar,

HILOS ¥ ESTAMBRES DE GUANAJUATO 5.ADE C.V.
CARR. SALVATIER RA-YURIRIA Km 15, COMUNIDAD DE
BETANIA SALVATIERRAGUANAUATD

PRINCIPALES FALLAS EN MAQUINASFONG'S

CALEAS

Desgmee

|

Desg s de los cond wc =de vepor

R0 5% 0 T 10 0P Ml L nermiereo O 8 bombe

Do = Im = i s o CLTPO O I vl

Fuages e mne parngn de empse:

ok - r?
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MANTENIMIENTO PREVENTIVO
El manienimiento preventivo son tareas que s= realizan con cierta

frecuencia y 52 les puede reslizar 3 los equipes quz estEn en operacidn o 2n una

Tesbls 3 Pasiimetsn prer s tisisientas prinseafive ) ompresar

parada muy corts. Estos son tareas de limpieza o cambios de componentes que
: .. .
58 desgastan con cienta frecusncia y el dnice mantenimiento en aplicar serd el Parametro para el mantenimiento preventivo a Compresor

cambio.

Cambia de filtros
En esta pante se ha conjugado el TPW y 2| RCMY, d=bide a que porun Purgas de lingas
Cambios de aceites

lado se ejecutaran inspeccionas y por otro lado se cambiardn repusstos para
Limpiera de vilvula

asegurar &l funcionamiento de |3 maquina y tener una mayor productividad. En Inspecelén de cuerpo

1 tabia 1.2 y 3 se presentan los parametros a evaluar al realizar el mantznimisnto cambio de bandas

preventivo,

Tokiz 1 Pevamitoos i wilay

Parametro para el mantenimiente preventive a Ollas de tenido Parimetro para el mantenimiento preventive a Calderas
en bobina

cambios de empagues
Registra Hambre
Mantenimienta n valeula checd]
Mantenimisnte 3 vilvulas de compuertas de
vapar
Mantenimiznts intemn de cabezal

Rewizar fugas de aire en los conectones

Funclonamiento de las alarmas

LUmpleza y funclonalidad de tablero eléctrico

Limgplar cubas por fuera

Rewlsidn e empagues
Revisar vilvula oe seguridad
Revisar wlvula o :H‘ﬂﬂuﬁ
Lubricackin de chumacera
Revislén de twherlas de vapor
Ravlsidn oo polipasta

Cambios de wilvula de entrada

Cambios de vilvulas check de agua

Inspieccidn de cusrpo

Revisiin de empaques anillados en cuerpo de la
vihvla

Revkidn de tomills oel cuerpo . , .

Frewlsitn de valvala de descarga presidn y calderas, se analizd a frecuzncia con que se debe reslizar 2sta revision

Con base a3 los parametros presentados de los recipisntes sujetos a

Reiskin de seguras ce las maguinas por parts del jefie de mantenimiento, considerande &l tiermpo de vida de las piezas
Funcionalidad de niveles

y también |a disponibilidad el personal.

Funcicnalidad de presostatos

Funcionalidad ce Mandmetras En I ilustracidn & se presenta & formato de mantenimiznto praventivo, el
Revisién del cuerpa [visual)

cual va ser realizo por 2l personal de mantznimiznte quedande a wna facha

* TRM Mankeriir Total g5 ura incusirial, qu estable. Esto con el fin dz desarrollaro mas & profundidad y poder analizar mejor
indos los trabaadores deben ce particpar en of mantenimienta dlaric, en lugar de dear toda | - ici e 3 P o
responsabildacty o b de menterd phent, lss condiciones de los equipos. de igual manera hace que los operadorss
frabajen de una manzra mds confizble.

! RCM Maritenimbento Centracs en Flabilidad es una téomica para aumentar la flabilidad de los equipes,

s dichr, dlsminuir bas tempas de parcs de los equipas.

Nota: Este &5 dni para los recipi Sujetos 3
presidn que se encueniran instalades en el drea de fintorera. (FTE-01, FTE-02,
FTE-03)
© cee e
AR AL TERRA T i 1, COMINEACEE TN —
ree—— =
PLAN LEMANTEN MENTO MEENIVOCEL ECPENTE BT A |
g [P Qe g | v:::’:.:::;.m.m En la ilustracién 9 se observa el plan de mantenimiento preventive sugerido 3 realizarle a las calderas y compresor, estos
= =T ey T datos fueron obtenidos por el jefie de mantenimiento.
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Tomanda en consideracicn los pardmetros del mantenimiento. &l perscnal
de operacidn del recipients sujeto a presién no debe de aplicar cambios de
componentes, solo fiene gue nofificar slguna inconformidad que presente el
recipiente sujeto a presicn al jefe de drea para gue realice un reporte dingido al

personal de mantenimiznto

A continuacidn, se presents el formato que se utilizara para reportar fallas
de oz recipientas sujefos 8 presidn el cual pasara de jefe de tintoreria al jefe de
mantenimiento. Considersndo gue se ufiizars el mismo formsto pars los
recipientes sujetos & presion que se encuentran instalados en el &rea de calderas
dande referencia que el jefe del ares s &l mismo gue el de mantenimiento,

G = TAOE
cx.
AR SALVATIER RA-TURIA Kom 13 Q
COMUNEDIAD OE SETANIA SALVATIERRS,
GUANAMIATO

e

se lleva & cabo Ia elaboracién de un formato de mantenimiento bésico
diario. este se refiere 3 analizar los principales componentas de los recipientes
sujetns & presion que estén operando y trabajande de ks mejor manera. Teniendo
en cuenta que &l personal de operacion aplicara este tipo de mantenimiento
comective bésico ya que son las personas que estdn en constanta relacidn y los
cusles ayudaran s evitar riesgos o peligros que pueda generar un mal maneio

de operscién y mantenimisnto de los RSP

En la ustracidn 11 se muestra el Formato que ayudara a llevar registros
de mantenimiento preventivo bésico para los recipientes sujetos & presidn
instalados en el drea de tintoreria, el cual se pretende que sea llenado por el
personal da operacion del recipiente sujsto a presian,

.05 Y ESTAMORE SIE GUARARATO S 0E Ty

‘BTACCRA B M 4 TN B ENT 0 PREVERTI  POR GG

L -

n pra———y

Fangat Faas

luidracin 20 Reparte de mastemimints

Hustrscidn 11 Pa

En I3 ilustracicn 12 se musstra el formato gue s= llevara al momento de MANTENIMIENTO CORRECTIVO

Este tipo de mantenimiento s& presenta ante Ia falla de un components

llzr un i preventivo o . este formato s con la

finalidad de Bevar repistros y orden de todos los mantenimientos reafizades a los ylo ante la observacion del aperario y pueden ser de atencién inmediata o
RSF ubicados en el drea de calderas, =mergencia. se pusde programar 13 intervencidn de equipo o hasta un momenta

en donde no afecie la produccion yio al resultado del proceso.

Wiy Eambrasnce Cnrdmrm 20 Ga L0
HYEGS A __ Com sabmt K B, Comurican Btariy Sdvatars,

P AT O M A PO T TR BT PRIV Crppe wais e gl s

Westou cal

e L Gamniy Emmadmes

nisia

|

e st } .| [T

= .]

s

ET———

sajetiun 0 gresién livados en

Departamenis ds mantenmmisnin

Huserasidn 13 Diegrama

En |a siguiente imagen s& muesira un diagrama de fuje del mantenimiznta

comectve programado.
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En I ilustracion 13 se presenta por medio de diagramas de flujo el proceso de mantenimiento corractivo programado.

operario de produccion

Jofe deo mantsrmiento

9edo de sk do

ko O
PR

sapervisor de tintorera

¥
siecucion dal mantenimisnts cormcte programads

Tacarpads 4% sacas
9 phezzas.

[ m————

[E——

MANTENIMIENTO CORRECTIVO DE EMERGENCIA

El mantenimiento correciivo de emergencia es el que produce 13 parada
del recipiente sujetn a presion de manera imprevista y el que més puede
perjudicar la produccion, ests tipo de mantenimisnto 5= hace por causas o
situspiones que no 2 tornan en cuents. De ciea manera & mantenimiznto se
pretends realizar lo mas eficiantementz, en este c3so 13 magnind del probiema
que presentz €l recipients sujeto 3 prasion pusde hacer que se reinicien las
operationss de |3 major mansrs y saguir con los objetivos de cada dia o de caso
contrario disminuir |a produceidn por el grado del problema

En algunos cases el mantenimiento comectiva de emergencia lo puade

realizar el personal de mantenimiento(jafa) lo cual soko cubre las partes visibles,
Ias partes exteriores del recipiente sujeto a presion. EI mantenimiento carrective
de emergencia a los recipientes sujetos a3 presion en interior como tipos de

soldaduras, cambies de piezas, etc., s2 fizne que realizar por persenal calificada
© persanal profesional en el drea {indicacion de la NOM-020-STPS-2011).

l@x
/‘#
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Supervisor de produccion Encargado de
almacen
de plezas

[ Ty
Dosmarige ol
Qe

[ ]
' CM Emaigencs
il |

Olects puten
enodas ool

Ejecucion de mantenimionto correctivo de emergencia

corrtive dv emerpanio

5. Implementacion de la Metodologia 5's para el drea de trabajo.
¥'s &5 una hemamienta que perienece 3 lean manufacturing, es decir

arigenss japoneses y d=fine practicas de mejoras en orden y limpizza. Suuso ¥
puesta en practica, impulsa la mejor de la cadena de valor dentro de las

de Encargado de instalaciones, = inclusive mejorara |a vida personal fesional si 5= trabaja

area de fintoreria  almacen de pieza i L g
X como sutdnomao o indspendiente.

La aplicacidn de un buen sistema de gestin de mantenimiznto debe

soponarse en i que con el ¥ la r3pida

ubicacidn de los materiales companentes para que puedan ser cambiados. Par
este motivo utiizaremoz una de las bases del TPM camo es la metodalogia de
I35 55,
» SEIRI = ELIMINAR

El primer paso en el caming sobre la consenvacidn de un e de trabajo
limpia y erdenada, lo indica I primera 5, la cual obliga a los empleados
(operarios)a ciasificar los elementos dtiles & innecesarios, presentes en el drea
de trabajo. E propdzito de Ia clasificacion es el refirar e las dress de trabajo
todos Jos elementos que no son necesarios para las operscionss de os
recipientes sujetos a presion,

Fara |z implementacion de la primera &, se llevaron a cabe |3 téenica de

tarjatas rojas, las cuales se colocardn sobre todos los elementos necesarios de

poca uso o que obstruyan el paso del personal que opera con los equipas sujetos

3 presidn.

de - analizar el
que fiznzn oz elementas que astin en el drea de trabajo £ identificar I3 ulilidad

N otras dreas

Colocacion de Tarjetas Rojas: Praviaments identificades los elementos
qua se encuantran en &l Are3 da trabajo, realizar una reunicn con |a gerancis en
deonde se analice el estado de cada uno de los elementos, ya sea obsoleto,
dafizdo o poco use. Aqul es donde se decide =l método de eliminacion y

reubicacion de cada elemento.
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Flan de accion retiro de elementos: una vez colocando las farjetas se
Bevard a cabo 2l método de efiminacion ¢ aczidn a tomar para cada slements
sobre los cuales se colocd s tansta, este plan se utiliza tambign para dejar los

=lementos necesarios en el area de trabajo.

Fecha:

Descipcion del objetivo:

Farma o autani sacian:

Nusraziin 18 Tacjeta rojs para darle sspaimiinte = b e lodologia de foi 53

» SEITON = ORDENAR
Una wez implementada la primera 5 (SEIRI), el paso siguients ez
“Organizar’. En este paso se inicis |3 organizacion de todos los elementos
necesarios gue esin en el drea de frabajo, sin duda alguna este paso s le
tienen que dar a conocer al personal de operacidn para que puedan identificar

los elementos ios para a operacion de los recipi sujetos a presion.

= Delimitacién de equipos: Un punto relevants 25 I3 delimitacidn de
los equipos de planta de acuerdo con kas funciones que realicen
para ebtensr un ordenamienta y el impedimento de acceso & zonas
peligrosas.

Continuande con |3 implementacidn de |a filosofia 55's entramos a la
aceién de estandarizacion, que permite que ka clasificacidn, orden y limpieza se
mantenga en el tiempa dentro ded lugar de trabaje y continden hasta que formen
parte del diario vivir en el drea de operacion de Ios recipientes sujstos a presion.

* SHITSUKE = DISCIPLINA
Este (ltima pasa s &l que toma mas tiempo porgue tiens que forjar cultura
y costumbre en el personal a lo large del tiempo. Este periodo es incierto y
depende del grado de compromiso del personal.

Como todo sistema de gestion siempre estd en evaluacién, por este
motive se ha implementado un sistemna de auditorias gue pueden ser mensuales.

Orden-Estandarizacion. En este paso para bograr la organizacion de los
zlementos debide & su uso s2 analizard I primera S para identificar las drzas
donde se vayan a frasladar o reubicar a los elementos innecesarios. Una vez

analizados los elementos, 5= procaders 3 ordenary controles visuales

para &l traslado de los elementos.

Acomodar: En esta eiapa buscaremos &l mejor aprovechamiento de los
2spacios no sobe para bos repuestos sino también para las herramientas en
manienimienta.

» SEISO = LIMPIAR E INSFECCIONAR
Lz etapa de limpieza permitvd tensr en buenas condiciones las
insialacicnes del depariaments de mantenimiento, asi como de kos compenentes
que e hallan en ella. Una buena rutina de limpieza en las magquinarias permite
identificar fugas y la duracion del funcionamiento se extiends. Para el caso de
las maquinarias de planta esta funcion debe ser asumidos por ellos. Esta etapa
25 una de las mas dificies porqus se debe mantenar los resultados de los tres

pasas anteriores para converiirse en los modelos de esta gestion.

Esta 5 se debe asociar a |a inspeccidn, ya que se trata de revisar como
se encuentra toda 2l drea de trabajo. para poder evitar danos de los equipos
manieniéndolos en excelents estado, evitar problemas en la operacion y

mantenimienta, y en general mejorar & bienestar fisico y mental d=l trabajadar.

» KEIKETSU = ESTANDARIZAR
Esta stapa =5 una de las mas dificiles porque se debe mantener los
resultados de los tres pasos anteriores para convertirss en los modedos de esta
gestion.
Rotulacidn: Es necesario culminar de limitar las zonas de trabasjo,
de seguridad, de pefigro, ste., como una acnidn de estandarizacidn
y ardenamisnto
Senalzacion del arza de trabajo: llamar la atencidn sobre las

situaciones de riesgo del drea de trabajo.

Formatos para llevar registros del drea de trabajo/R $P

 Esombems de Guammio S A DECY
o

B S5y Larmast o5 s s s R e g s A
.-

g
i i

ki sty kgl e
ERp—_—

o

Huiserasiin 10 Farmatn da Mevisin dif frn de trobejo dende astin inibsindos jos sreipiontes sjstas o
eniders

175




B HYEGS A conswmmrismaie o cosnmione] | OBSERVACIONES QUE AYUDEN A MEJORAR
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(Anexo 4) Encuestas de opciéon multiple y abierta (Fuente:
creacion propia).

__Gurrerso rmeAel
éfl#g r\ !KJ'H\'H.

P A A, AL —
Instrucciones: Lee con atencion y responde las siguientes preguntas

Equipo que opera,

Puesto:

1. Conoces los formatos que ayudan a llevar registros de operacion y mantenimiento?

B)No ©) Tal vez
2.- ¢Haz utilizado un tipo de formato para registrar acciones i. % én) a
los recipientes sujetos a presion

15 ) No €) Tal vez
4.- éCrees que sea necesario implementar estos tipos de formatos (registros)?

@. 8) No €) Tal vez

S.- ¢Por qué?
por Lontw Y ReoiSpre

6.- éCrees que la elaboracion de formatos(registro) ayuden a gestionar mejor los tipos de
mantenimientos a realizar sobre los RSP?

A)Si C) Tal vez
7.- éPor qué?

rctva\nemte Sc Nace  avdie d- frhos A MiB
Agev ke de bHacore A

8.- ¢Qué tan crees que seal ion de un formato que ayude a reportar los
problemas o causas de paros de los. nsr?( 5
Escala de C i L 1 | 2 | 3 I a s 7
m p—

obsenadon: S ¢ Wace ordea & uber e mdo
(el s,

9.- ¢ Que tan es que n que ayude aidentificar el tipo de
los RSP?
mantenimiento requerido por =) ( ) )
Escala de i [#e12Y8] 2 [ 3 | a I B |

~—
e \ oot errto | coTrrgnd~
k. éd(\ Z?‘f’g-‘, c‘;\‘vqkm ,me“\—)e“ v:fSu"\Ng ofarads™

o
‘de un formato que ayude a¥erificar un

10.- £ Que tan crees que se:
mantenimiento predeterminado hnlm()

) +
Fscalade [ i s 2 i | s 3 ) | S e | /4 fi‘

Observacion. @ h,,u/ a9 MQ,MM‘\’ y Sc \‘GV’—\
con  depiv A wgie

Nombre del encuestado: q 3 ‘— . } -
Equipo que opera: \-o%gloe“ \-c Q U K\ C 0\'\ ‘:‘\ \ c'7
Puest: AQ @ ¢ doy
Instrucciones: Lee con atencion y responde las siguientes preguntas

1.- Conoces los formatos Quedyudan a llevar registios de vperadan y mantenimtents?
Asi g 0 No ) talve:

2. éHaz utilizado un tipo de formato Para tegistiar acdones NeesaHas (AR RINIEILY Y operadan) &

los recipientes sujetos a prgsion ‘
A)si ) B) No ) atves

4. iCrees que sea necesario implementar estos tipos de formatos (registin) ?

ast /S B) No ©) Talves
S.- ¢Porqueé?
Pay
A Ue Y00S5 aePay, jqs Falas
6.- {Crees que la de ) ayuden a g WeTor s tipos de
mantenimientos a realizar sobre los RSP?
asi 7 ) No ©) Yalves
7.- éPor qué?
FQY'Q Qe Igs as
q mq N .
N LE I G OR—
problemas o causas de paros de los RSP?
Escala de C i | e T (Lﬂ
Observacion: 6@ ace formao &
NI® & Mmaantening ente,
9.- £ Que tan importante crees que sea la deun que ayude el tipo de

mantenimiento requerido por los RSP?

Escala de [y s 2 i e s | 4 i [ . 578 ) 1}
Observacion: ?@\'\A covvaqy qe Y& fa \a
10.- £ Que tan crees que seal. deun que ayude a berificarun
mantenimiento predeterminado basico?

Escala de [ 1 | 2 | 3 1 a 1 @ |

Observacion:

e F5T0 10 9ave ge 11ebay Mawvenimi ehte
‘ Aoy aviva q S0¥er ooy

-
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Nombre del encuestado: § o5 .(—';__UJLdﬂUﬁl Al UMMG&(

Equipo que opera: —Fanys
Puesto: D ‘,', 5',“77:\ L]

Instrucciones: Lee con at{nclon y responde las siguientes preguntas
1.- Conoces los formatos que ayudan a llevar registros de operacién y mantenimiento?
8) No C) Tal vez

2.- ¢Haz utilizado un tipo de formato para registrar acciones v a

los recipientes sujetos a presion
si 8) No €) Tal vez

4.- {Crees que sea necesaria implementar estos tipos de formatos (registros)?

)st 8) No ) Tal vez
5.- ¢Por qué?

6.- éCrees que la de istro) ayuden a
mantenimientos a realizar sobre los RSP?

mejor los tipos de

B) No C) Tal vez

7.- éPor qué?

|
3

8.- éQué tan importante crees que sea la elaboracion de un formata que ayude a reportar los
problemas o causas de paros de los RSP?

Escala de Conformidad L 1 | 2 [ 3 | a [

Vo
Observacion:
9.- ¢ Que tan importante crees que seala ionde un que ayude a el tipo de
mantenimiento requerido por los RSP?

| Escala de conformidad [ s s oeme 3 wes [omwa owa]| ,/ ]

Observacion:

10.- ¢ Que tan importante crees que sea la elaboracion de un formato que ayude a berificar un
mantenimiento predeterminado basico?

Escala de conformidad [ L | 2 T | S S S | S S| e |

Observacion:

“rameie pala anancands y MEUTdnas
~ P

Nombre del encuestado: ,LJ.C ly fditiee A\ wna ‘

Equipo que opera !

|

Puesto: d E,:?—i_) e e

}3 (Lol e

Instrucciones: Lee don atencion y responde las siguientes preguntas

1.+ Conoces los fen'xtcs que ayudan a llevar registros de operacién y mantenimiento?

Alsi 8) No C) Talvez

2.- ¢Haz utilizad¥Tn tipo de formato para registrar acciones i i

Yy i a
los recipientes sujetos a presion
»})S/! B) No C) Tal vez
4.~ {Crees que sea necesario implementar estos tipos de formatos (registros)?
Qfl B) No €) Talvez
S-Porquée? J
Pera .’iu{ ccj.j’ (9)0:}:& .:,13(1413,8 I cilb qu“lf Wﬁu//,(
6.- (Crees que la elab ionde ayudena i mejorlos tipos de
mantenimientos a realizar sobre los RSP?
A Si 8) No Q) Tal vez
7. Porqué?
Povey g Yok oprdues | Lptrdsere oler d el Yol e

o \miu-‘m
8.~ {Qué tan importante crees quk sea la elaboracion de un formato que ayude a reportar los
problemas o causas de paros de los RSP?

Escala de Conformidad 1 I 2 I

Qbservacion:

9.- ¢ Que tan importante crees que sealaelab
mantenimiento requerido por los RSP?

de un f que ayude aidenti eltipode

VainN
Escala de conformidad = | 2 | 3 | 4 I (s
—
Qbservadion:
10+ ¢ Que tan i crees que sealael ion de un formato que ayude a berificarun
Mantenimiento predeterminado basico?
N
Escala de conformidad |- | 2 [ 3 I ul I S5/}

Observacion:
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| Nombre del encuestado: W

| Equipoqueopera: (o\dleyh

Puesto: M
guientes preguntas

Instrucciones: Lee c&n atencion y responde 1as si

1.- Conoces los formatos que ayudan a llevar registros de operaciény mantenimiento?

e S ) Talvez
X i6n)a
2.- ¢Haz utilizado un tipo de formato para registrar acciones rias oy oF
los recipientes sujetos a presion
. A)si " 8)No ) Talvez
4.- {Crees que sea necesario implementar estos tipos de formatos (registros)?
A) st 8) No ) Talvez
5.- éPor qué?
Cxgedhen Fe o cskado
6.- éCrees que la elaboracion de formatos(registro) ayuden a gestionar mejor los tipos de
mantenimientos a realizar sobre los RSP?
) Tal vez

A)Si B) No
e

o zborat to\wa- sus grablentas . &p:c( lvlJ‘t

&\ru conoler &

8.- £Qué tan importante crees que sea la elaboracion de un formato que ayude areportar los
problemas o causas de paros de los RSP?

Escala de C idad (= | 2 [ ] 4 | S |

Observacion:

9.- ¢ Que tan importante crees que sea la elaboracion de un formanto que ayude aidentificar el tipo de
mantenimiento requerido por los RSP?

Escala de food T [t mes [ w3 vl | i 0w | G |

Observacion:

10.- ¢ Que tan importante crees que sea la elaboracion de un formato que ayude a berificarun
mantenimiento predeterminado basico?

Escalade idad 1 | 2 I | 4 =)

Observacion: ;

Nombre del encuestado: DO\r\( e\ Du rc;,\
Equipo que opera: m\Am
Puesto: Eca Qe
Instrucciones: LeéJcon atencion y responde las siguientes preguntas
1.- Conoces los formatos que ayudan a llevar registros de operacion y mantenimiento?

Asi 8l No C) Tal vez
B) No_
2.- ¢Haz utilizado un tipo de formato para registrar acciones imientoy i6n)a

los recipientes sujetos a presion
AlSi 8) No C) Tal vez
4.- ¢Crees que sea necesario implementar estos tipos de formatos (registros)?

Als— 8) No ) Tal vez
5. éPor qué?

i:m \\evenr un Mgol oMy L oe \og follog % he
erndo ¢\ eanpe 9 los sypshes e Se le hon hedo
6.- {Crees que la de ‘ayuden a gesti arme‘orlos(ipos?e’\

mantenimientos a realizar sobre los RSP?
A)Si B) No C) Tal vez

7.- éPor qué?

! e\:ﬂ) o
| J{s"“ e s e\ "“"\‘UW;\. ve Se esha Usamnde
| eSS bu v~ o\ Lo\dhd.u ,

8.- ¢Qué tan importante crees que sea la elaboracion de un formato que ayude a reportar los

problemas o causas de paros de los RSP?

Escala de C i [ 1 | 2 [ 3 [ =<1 S ]
| Observacion:
| 9. Que tan importante crees que sea | deun que ayude a ificar el tipo de
mantenimiento requerido por los RSP?
Escalade i (o o T - |

Observacion:

10.- ¢ Que tan importante crees que sea la elaboracion de un formato que ayude a berificar un
mantenimiento predeterminado basico?

i Escala de [ T 2 | 3 | 4 | S ]

~ Observacion:
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(Anexo 5) Encuestas analiticas (Fuente: creacién propia).

Nombre del encuestado: S(/\\\) &‘Aby— (;\L,YW\:: MIRZT
Equipo que opera: Lionrndg S A
Puesto: 3“ c (=

Fecha:

\/‘nrrsroh
2, m&o—_

U9 — i\rz202\

Instrucciones: Lee con atencion y responde las siguientes preguntas.

1.- ¢(Describe las condiciones del 4rea de trabajo donde estan instalados los recipientes sujetos
apresion? vy Y ey Adpde S b e
7){\4‘«—"\47 o N oy teds o ndide »4’«9(«}\11
w AL avee
2- ¢Crees qués®a L et bt ofes d %\gur Shdama i A e

contra incendios en el area de trabajo donde estan instalados los recipientes sujetos a
presion? &/ J

corave? vy oS Flencnw,

3.- ¢ Has considerado operar los reci
personal? =%

(Porqué? g ,;(/_5( vSam,

entes sujetos a presién equipo de

)
4.- ¢ Te responsabilizarias a traer diario tu equipo de proteccién personal asignado? S

porquer foin  vn/ Sefuinded Y Poy— proles< 4 proboao

5.- En el 4rea de trabajo donde estan instalados los recipientes sujetos a presion ¢ Se advierte
de los peligros o riesgos |

- de 7] alynes
4Por qué? ha—r SeRer~\e ) ea

(=2 forte Pet(o S V1 34eso8

6.- 4Cr1 e ayudaria a mejorar las condiciones de se

recorrido devericaciont € € ye.cords MO fere 21 Sp S<

LPor qué? AV Sv o Sc inwvo luverer al de ((,V-b.m"hs
que Fnkrectvos (9o a1

7.- ¢Darias seguimiento al area de trabajo por medio de inspecciones que ayuden a me]orf;:‘u;
condiciones de operacién en Ja area donde estan operando los recipientes sujetos a presil

sy

;:tl’rldld del drea de trabajo mediante un

Nombre del encuestado: g) Guadc\\Q A\ MQMLVC%Q
Equipo que opera: i@\\\ S A

EYes Sn
Puesta: (), Tavt )

(0 Wt B e N A
Feeha: 2U- Noui¢mbve ~ 2024

Instrucciones: Lee con atencién y responde las siguientes preguntas

1.- ¢Describe las condiciones del area de traba,
a Dresién?u
ay seaales,

2.- (Crees que sea necesario

jo donde estan instalados los recipientes sujetos

AUISOS y g d.ce verba

de de
contra incendios en el 4drea de trabajo donde estan instalados los recipientes sujetos a
presion? &)
¢Por qué?

?o\‘ secaun JoA

3.- ¢Has considerado operar los recipientes sujetos a presién utilizando equipo de proteccién
personal? )

+Por qué?

Por segovdad Y ¢of manelo del Ploceso

4.- . Te responsabilizarias a traer diario tu equipo de proteccién personal asignado?
(Porqué?  On

/Pot mi .seﬁmf{c)aa

.- En el 4rea de trabajo donde estén instalados los recipientes sujetos a presién ¢Se advierte
de los peligros o riesgos al de operarlos?
(Porque? &

Pexo falla gonee mas gensles

6.- {Crees que ayudaria a mejorar las condiciones de seguridad del 4rea de trabajo mediante un
recorrido de verificacién? &

\
LPor qué?

Ol, st 8¢ wVslucva a lay aveas inbalocvados

7.- Darias seguimiento al area de trabajo por medio de inspecciones que ayuden a mejorar |;-
condiciones de operacién en la area donde estan operando los reciplentes sujetos a presion

Si

180



Nombradotancoasiace: ——=_ g5 e Whatiiclel_ Aluavods Qsvong
Equipo que opera '7Af()/l S =

Puese: O LAQP Ll )

ha:
S Al o
Instrucci Lee con aten y responde las sigulentes preguntas

1.- ¢ Describe las condjciones del drea de trabajo donde estan instalados los recipientes sujetos

avresion? D[ aformas Con B yoaidléé,
Do elo Anh Denedpgdnte

2.- ;Crees que sea necesario de seg der
contra incendios en el 4rea de trabajo donde estan instalados los recipientes sujetos a
presion? C

tPorqué?

My 1edSamas '6?1.)//y Eele c,{ viCo -

3.-¢Has i ado operar los sujetos a presion utilizando equipo de proteccion

personal?

! ¢
¢Por qué? €~ un ﬂ, esfa Awie 30\(()!.

4.- ¢ Te responsabilizarias a traer diario tu equipo de proteccion personal asignado? S (

¢Por qué? /d/d /7,,; jp) erm e

stalados los recipientes sujetos a presion ¢ Se advierte

- trabajo donde estan in:
5.- En el 4rea de J ey 5 l

de los peligros o riesgos laborales al momento de opet

¢Porqué?

6.- Crees que ayudaria a mejorar las condiciones de seguridad del 4rea de trabajo mediante un

recorrido de verificacién? A
4Por qué? /aua’ 45?4/0( Qﬂé Se ( —‘/M//ﬂﬂ /A)
Jor i as

trabajo por medio de Inspecciones que ayuden a mejorar las
n operando los recipientes sujetos a presion?

7.- 4 Darias seguimiento al area de
condiciones de operacion en la area donde estal

Nombreaelcncueslaﬂo: ' —
Llomente &Qizi Q_Qonza )e<r

Equipo que opera:

Yongs
Pueslo:_oggx 2 AO)’"

Fecha:

-_— @O

nstruccion €e con atencion y r nde la entes preguntas
es: ig g
L On atencion y responde las s it unta:

1 ¢Describe las condic ones del ary v re ente. ji
s condici 1 i pien
eadetrabajo donde estan inst
alados los recipi
ientes sujetos

esién? | o Y (
Letvexoe, Qﬁ\htaves Y apico °
Y&

2.- ¢ Crees que sea

contraincendios en el 3 : £ o seourl !
d | area de trab. o .
presién?#‘ 3jo donde estan instalados los recipi
Pientes suj
el jetos a

oY 22501382 Je 1ga0s

3.- ¢Has consider. o:
ado operar| i i
PR Sl 'S recipientes sujetos a Presion utili

&¢Porqué?

% $52Q0uri4ay VY 3e| Proges,
o

4-:Te responsabilizarias a traer diario

¢Por qué? p

N s
™Mibiew vy 3e mieﬂ\O\‘Po

5.-En el areade trabajo dond
de los peligros o riesgos lab

¢Por qué? ea\fq kQ

equipo de

et
equipo de proteccién Personal asignado? S'
\

@ estan instalados los reci|
orales al momento de ope

n .
ex K"\bcqa

6.~ LCr_ees Qque ayudariaa mej;
recorrido de verificacién?
¢Por qué?

pientes sujetos a Presioén ¢ Se advierte

rarlos? S"
® YeqPeror

orar las. icil
. condiciones de sSeguridad del drea de trabajo mediante un

O Fei
hupamae las ihbo)ucm |

7.- ¢ Darias se m o di
guimiento al area de j
TR rabajo por medio de inspecciones que ayuden a mejoral
O o de operacién en la area donde estan operando los reclnlantuiu]eto:a :‘J'“":'I‘l: s

|

_‘

181



Nombre del encuestado:

Equipo que opera:

e Cr G B, gaﬂz‘;
Fecha: pail=2{ = —————— =
tas

: P i un
Instrucciones: Lee con atencién y responde |as siguientes preg

ipientes sujetos
1.- ¢Describe las condiciones del drea de trabajo donde estan instalados los recipi

aoresion? Mo\ o5t o akﬁonw gonles & estechove Sekebe
O\QW.) Regillos kc\‘sl"‘

2.- ¢ Crees que sea necésario establecer condiciones de segu

contra incendios en el area de trabajo donde estén instalados los recipientes su.
v

presion? 5%

(Porqué?

ELS ANy u\\VS pr creabevas Y O‘U"L"‘S"‘M
Con marlenales atla ek H\“GM s,

3.-¢Has i operariosr sujetos a presion equipo de pr

ridad-equipos de proteccién
jetos a

personal? &\
¢Porqué?

EV\.\a X 1¢S5 50 5 o ()lﬂi\(&

4.- 4 Te responsabilizarias a traer diario tu equipo de pr 1 ?
¢Porqué? i
S 5:\\'h>\\‘l§u adk @en “"‘"‘L.Sﬁf\ EKCaaC/
1 5.- En el area de trabajo donde estan i los recip sujetos ap ¢Se advierte
| delos pelig so riesgos les al de operarlos?

(Porqué? {N

6\4\\':» \uﬁed.% <) CC€\0L?M s

6.- ¢ Crees que ayudaria a mejorar las condiciones de seguridad del area de trabajo mediante un
recorrido de verificacién? N g -
¢Porqué?
- s
D Wqueie aQoYo Q¢a wnlbio Qo \-.; A \os cundS
q wenkins, ia by pade ol o\k’aﬂu’b
7.- ¢ Darias seguimiento al area de trabajo por medio dednspecciones que ayuden a mejorar las
condiciones de operacién en la area donde estan operando los recipientes sujetos a presion?

S<.

Nombre del encuestado: A@ ~ L C/( Dm’;)

Equipo que opera: Cao (A—m
Puesto: goman—ru
Fecha: 5.” - - 24

Instrucciones: Lee con atencién y responde las siguientes preguntas.

1.- ¢Describe las condiciones del area de trabajo donde estan i losr
apresion?

ool eses

2.- ¢ Crees que sea io de seguridad i de p
contra incendios en el area de trabajo donde estan i los recipi i a
presién? 57

LPorqué?

pgen- s grodockes Plamables gos se  mangan

3.-¢Has operar los recipientes sujetos a presion utili equipo de proteccién

personal? 31

LPor qué?
pre rrrnﬁol‘ S%u rmidad del ofsmdor
4.- ;Te responsabilizarias a traer diario tu equipo de proteccién personal asignado?

2LPor qué? %’L
pov S%Jr)»J—ﬂlJ Pror i

5.-En el area de trabajo donde estan los i apresion g Se advierte
de los peligros o riesgos laborales al momento de operarlos?
2Por qué? gl

PO Vo5 Sersalomnem dos

6.- .Crees que ayudaria a mejorar las condiciones de seguridad del drea de trabajo mediante un
recorrido de verificacién?
LPorqué? o)
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(Anexo 6) Diapositiva en PowerPoint (Fuente: creacién propia).

Recipientes sujetos a presion,
recipientes criogénicos y generadores
de vapor o calderas - Funcionamiento

- Condiciones de Seguridad.

QUE ES UN RECIPIENTE
SUJETO A PRESION/RSP?

El aparato construido para operar a una presion
superior a la atmosférica o sometido a vacio. La
presion puede ejercerse sobre la superficie
interior, la exterior y/o los componentes del
equipo. Dicha presiéon puede provenir de
fuentes externas o mediante la aplicaciéon de
calor, desde una fuente directa, indirecta o
cualquier combinacion de éstas.

&S HYEGSA
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QUE ES UNA CALDERA?

El aparato que se utiliza para
generar vapor de agua O para
calentar un fluido en estado
liquido, mediante la aplicacién del
calor producido por la combustion
de materiales, reacciones quimicas
o energia solar o eléctrica.

H |HYEGSA

OBJETIVO Y CAMPO DE APLICACION DE
LA NOM-020-STPS-2011

Establecer los requisitos de Aplica en todo el territorio
seguridad para el nacional en los centros de trabajo
funcionamiento de los RSP, donde  funcionen recipientes
recipientes  criogénicos v sujetos a presion, recipientes
generadores de vapor o criogénicos y generadores de
calderas en los centros de vapor o calderas.

trabajo a fin de prevenir
riesgos a los trabajadores y
daro en las instalaciones.

H  HYEGSA
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LA NOM-020-STPS-2022 NO APLICA
PARA:

+ Campanas de buceo.

+ Campanas o camaras hiperbaricas

* Recipientes utilizados como
extintores.

+ Contenedores que trabajan a P atm.

+ Tuberias, cabezales de distribucion
que no se utilicen como
acumuladores de fluidos.

H HYEGSA

LA NOM-020-STPS-2022 NO APLICA
PARA:

* Recipientes portatiles de gases
comprimidos.

* Accesorios presurizados menores
a0.15 m de diametro.

* Recipientes instalados en
automoviles del sistema de
frenado.

+ Cilindros de gas LP (regulados
por la Secretaria de Energia).

+ Carros-tanque que transportan
gases comprimidos, (regulados
por la SCT).

H HYEGSA
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PRESIONES QUE SE UTILIZAN PARA
OPERAR LOS RSP

~

PRESION DE DISENO: Es la presion manométrica considerada para efectuar los
calculos. Presion a la que fue disefiada a trabajar.

PRESION DE TRABA]O MAXIMA PERMITIDA: Es el menor de los valores de
presion calculados para cualquiera de las partes esenciales del equipo segun
su disefio, o con su recalculo usando los espesores actuales, sin que presente
deformacion permanente. Presiéon menor a la de disefio.

H I HYEGSA

PRESIONES QUE SE UTILIZAN PARA
OPERAR LOS RSP

PRESION DE OPERACION: Presién manométrica a la cual
estara sometido el tanque en condiciones normales de
trabajo. Presién de trabajan lo operadores

PRESION DE CALIBRACION: Es el valor de la presién que
se ajusta la apertura de un dispositivo de relevo de presion
y permite evitar dafios de los sellos que ocurren durante
los disparos de las valvulas, con vapor, para verificar su
presién de apertura.
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RECIPIENTES SUJETOS A PRESION
DENTRO DE HYEGSA.

Hilos y Estambres de Guanajuato S.A DE C.V.
"
Nh rr.Salvatierra-Yuriria , Betania salvatierra, guanajuato
H HYEGSA Carr.Salvatierra-Yuriria KM 15, Betania salvati juat
Clasificacion de recipientes sujetos a presion
Clasificacion del equipo
b) Identificacion del RSP d Presion d h) Presién de o iaci
) 9 | ¢ copacitan i)ca?aad.ad g) Pres nde ) resién - N K) N°  [I) Ampliacion
a) Nombre. e d) Fluido b I térmica (°C) operacion calibracién i) Ubicacion e control dela
N serie No TAG Clave 220600 polimsttica (L] (Calderas) (ke/em?) (kg/cm?) NS | sTes vigencia
WVSTPS-
CALDERASDE 500| MX-7061 4 Aguay 88K a/Cm? 2 | Areade ;
= MAYo00s | Cleaver fsin Clave il Vasir 17 660 MJ/hr {17 660 Mj/ha| 8- g/Cm* | 105Kg/Cm Pyt F-CSI/014 012/5220200270 5Afios
MAQUINA DE !
A 18185- Agua, Al Area d
TENDOEN | 0 TBOL [sinClve| W e AR Ta17md N/A 450 Kpa 500 Kpa e
2005 vapor Tintoreria
BOBINA
MAQUINA DE :
7 23009567- . Agua, Airey 3 Areade
TENIDO EN e TFB02  [SinClave [l e 3.574m N/A 450 Kpa 640 Kpa Tt
BOBINA
MAQUINA DE g
%) 24009845~ 2 Agua, Airey 3 Area de
TENIDO EN P TFB03  [Sin Clave [l vanor 1.174m N/A 450 Kpa 640 Kpa B e
BOBINA
HYEG-CALD- |_ Agua, Airey 2 2 Area de
COMPRESOR | 1709026 | " ov 0 ™ [Sin Clave [l ey 1000L N/A 8 Kg/Cm 8 Kg/Cm .
PULMONDEARE| P7291 | RSPHYEOL [sinClave| I Aire 104106LTS N/A 6Kg/tm? | 1230Kg/Cm :;Z:
REALIZO: ACTUALIZO: ‘ APROBO:

HYEGSA EZEQUIEL CONTRERAS GONZALEZ ING.|
0 S A
@6
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NOM-020-STPS-2011, OBLIGACIONES
DE LOS TRABAJADORES.

* Revisar el estado de RSP antes de su
operacion

* Operar, revisar y dar mantenimiento a los
RSP.

+ Informar al patrén y comisién de Seguridad
y medio ambiente  sobre anomalias,
condiciones inseguras de funcionamiento
(aun subsanadas), riesgo inminente de los
RSP.

 Participaciéon en la capacitaciéon y
adiestramiento.

H |HYEGSA

ANTES DE OPERAR LOS RSP TIENES
QUE ....

Para la operacion de los recipientes sujetos a
presion tienes que leer cuidadosamente los
documentos de operacién y mantenimiento de
los RSP donde te especifica las funciones y
relaciones de las areas , esto con la finalidad
de incrementar el conocimiento de operacion
al personal de nuevo ingreso .

& |HYEGSA
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EQUIPO DE PROTECCION PERSONAL( EPP)

Los Equipos de Proteccion Personal (EPP)
comprenden todos aquellos dispositivos,
accesorios y vestimentas disefiados para
proteger a los empleados en un lugar de
trabajo de lesiones o enfermedades.

Entre ellos se encuentran, gafas de
seguridad, zapatos de seguridad,

guantes de seguridad, tapones para oidos

y equipo respiratorio.

Lentes de seguridad

b

Botas de seguridad

HYEGSA

PROTECCION DE OJOS Y CARA

Todos los trabajadores que ejecuten

cualquier operacion que pueda poner en

peligro sus ojos y cara, dispondra de

lentes protectores o pantallas protectoras

apropiadas para estos 6rganos.

Los lentes protectores son elementos

disenados "para la proteccion de los ojo.

& 'HYEGSA
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PROTECCION PARA LOS 0iDOS

Cuando el nivel del ruido exceda los 85 decibeles, punto
que es considerado como limite superior para la audicion
normal, es necesario dotar de proteccion auditiva al
trabajador.

Los protectores auditivos, pueden ser: tapones de caucho u

& K
orejeras( auriculares). -
* Tapones: son elementos que se insertan en el conducto

auditivo externo y permanecen en posicion sin ningun

dispositivo especial.

* Orejeras: son elementos semiesféricos de plastico,
rellenos con absorbentes de ruido(material poroso)

& | HYEGSA

PROTECCION EXTREMIDADES
INFERIORES (CALZADO DE SEGURIDAD)

Para los trabajos donde haya riesgo de resbalones, caida de objetos
contundentes tales como lingotes de metal, planchas, etc., debe
dotarse de calzado de cuero con puntera de metal

H HYEGSA
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PROTECCION DE EXTREMIDADES
SUPERIORES (MANO)

Un guante es un equipo de proteccion individual (EPI) destinado a
proteger total o parcialmente la mano. También puede cubrir
parcial o totalmente el antebrazo y el brazo. ... Los guantes deben
ofrecer proteccion contra un determinado riesgo sin crear por si
mismos otros riesgos (Inocuidad ).

& HYEGSA

IDENTIFICACION DE FLUIDOS REFERENTE
A LA NOM-002-STPS-2008

Utilizacion de los cédigos de colores siguientes para la clasificacion
de fluidos que utilizan los recipientes sujetos a presion para operar.

q CONTRA
INCENDIOS
AIRE

q VAPOR

GAS

# AGUA
POTABLE

\

(/" CODIGO DE COLORES A\
DE ACUERDO A LA NOM-026-STPS-1998

IDENTIFICACION
DE TUBERIA CONTRA
INCENDIOS

IDENTIFICACION
DE FLUIDOS PELIGROSOS
AIRE, VAPOR, GAS L.P.

IDENTIFICACION
DE FLUIDOS DE BAJO

RIESGO AGUA POTABLE )
2

H HYEGSA
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IDENTIFICACION DE FLUIDOS REFERENTE
A LA NOM-026-STPS-2008

Referente a la normativa se llevara a cabo la utilizacién de equipo
que combatan peligros o riesgos contra incendios, y de igual
manera elementos que notifiquen con efectividad al personal en
caso de estar el peligro.

H HYEGSA
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