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RESUMEN EJECUTIVO

El proyecto asignado de cerveceria hondurefia fue la creacidon de procedimientos en las
diferentes maquinas de la linea de produccion nimero 3 de la planta de produccion cervecera,
dichos procedimientos son llamados SOP, estas SOPS fueron desarrolladas en los
procedimientos de arranque, limpieza y apagado ademas de una serie de SOPS de seguridad

industrial dependiendo los requerimientos de la maquina en la cual se esta trabajando.

Para comenzar se realiz6 un estudio de los manuales de las maquinas ya existentes para tener
una idea clara de los procedimientos actualmente se desarrollan, también se tomé en cuenta
los procedimientos ya desarrollados para las otras lineas de produccion, vale la pena
mencionar que estos procedimientos que actualmente se desarrollan en las 3 lineas son en

base a la linea nimero uno la cual tiene una gran diferencia en afios de antigtiedad.

Se busco la ayuda de los técnicos, operarios, supervisores de cada una de las maquinas con el
fin de conocer su funcionamiento y lograr analizar cdmo estas podrian mejorar su eficiencia al

momento de hacer cada una de las operaciones anteriormente mencionadas.

Se desarrollaron estas SOPS las diferentes maquinas de la linea niUmero tres y se comprobd su
veracidad con una retroalimentacién con los diferentes operarios de las maquinas, dando
lugar a modificaciones puntuales con el objetivo de crear una SOP con todos los
requerimientos necesarios para que cualquier persona las pudiera comprender y conocer los
procedimientos, al momento de finalizar estas SOPS también se llevo a cabo la creacion de un
grupo de diagramas de flujo en los cuales se puede ver cada uno de los procedimientos

desarrollados, esto con el objetivo de reforzar cada una de las SOPS en la linea de produccion.

Por primera vez en la linea de produccion tres se realizé la descarga de la soda caustica de los
diferentes tanques de la lavadora, se tomo la oportunidad para desarrollar las SOPS requeridas
para este trabajo, esto se debe a que la linea nUmero 3 nunca habia tenido la descarga de los
tanques de soda caustica por ende esto era un alto riesgo al no conocer los procedimientos
adecuados para la tarea, al final se logro el desarrollo de 37 procedimientos que estan activos
actualmente en cerveceria hondurefia, lo cual es un gran avance para el conocimiento general
de cada unos de los procedimientos descritos, con el objetivos de realizar operaciones de

forma segura y de la manera mas eficientemente posible.
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1 INTRODUCCION

El proyecto desarrollado es la realizacién de los principales procedimientos en la maquinaria
de la planta cerveceria hondurefia en la linea de produccion 3, dichos procedimientos son el
proceso de arranque, limpieza y apagado de cada una de las maquinas que posee la linea de
envasado, las cuales son las siguientes: De paletizadora, Des empacadora, Lavadora, Inspector

de Vacio, Llenadora, pasteurizadora, etiquetadora, empacadora y paletizadora.

El tema principal de este proyecto es la creacion de procedimientos en cada una de las
maquinas, con el fin de tener archivos internos en la empresa, asi como también un manual
de procedimientos al alcance de los operarios que trabajan en las diferentes maquinas de la

linea de envasado.

Se desarrollard un estudio de los manuales de fabrica, con el fin de comprender los aspectos
técnicos de las maquinas, asi como también habra un tiempo de observacion de operaciones
a los trabajadores mas experimentados, observado todos los pasos que realizan al momento
de desarrollar las operaciones anteriormente establecidas, ademas se tomara en cuenta la
opinién de los operarios con respecto al manejo de las maquinas,, se tomaran en cuenta todos
estos datos para el desarrollo de las diferentes SOPS que son requeridas en la linea de

envasado.

Se busca la mejora en el desempefo del nuevo personal, si es verdad que los operarios
principales son empleados fijos que conocen cada uno de los procedimientos, la empresa
cuenta con un alto porcentaje de contratistas que muchas veces son rotados en las diferentes
maquinas y estas deben tener el conocimiento adecuado antes de manipular o trabajar en las

maquinas designadas.



1. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

2.1 Descripcion de la empresa

Cerveceria Hondurefia S.A. de C.V. es una empresa subsidiaria de AB Inbev (a partir de octubre
de 2016) en Honduras, con giro industrial en la elaboracion y comercializacion de cervezay de
bebidas carbonatadas (refrescos) y tiene como subsidiaria a Azunosa y a Plasticos Industriales

Hondurefos S.A. (PLIHSA)

Anheuser-Busch InBev N.V./S.A. (abreviado como AB InBev) es una empresa multinacional con
sede en Lovaina, Bélgica. Es la mayor fabricante mundial de cerveza, con una cuota del

mercado mundial préxima al 25%.

Es la empresa que produce cervezas de marca global como Budweiser, Corona Extra, Stella
Artois y Beck's, ademas de marcas locales tales como Bud Light, Skol, Brahma, Quilmes,
Labatt's Blue, Michelob, Harbin, Sedrin, Leffe, Cass, Pacefia, Klinskoye, Sibirskaya, Gilde,
Chernigivske, Jupiler, Pilsen, Patricia y Nortefia. Ademas de algunas cervezas mexicanas como

Negra Modelo y Modelo Especial.

El 29 de junio de 2012, AB InBev anuncio la compra del 49% restante de Grupo Modelo por la
cantidad de 20.100 millones de dodlares, Grupo Modelo es la mayor cervecera de México con
una cuota de mercado del 57% con marcas como Corona, Pacifico, Victoria, Ledn, Barrilito y
Estrella.° No obstante, la marca Corona es propiedad de Constellation Brands en el mercado

de Estados Unidos.

En octubre de 2015 Anheuser-Busch InBev anunci6 la adquisicion de la empresa cervecera
SABMiller, convirtiéndose con ello en la empresa mas grande en la industria de la cerveza,

controlando con ello un tercio del mercado mundial.


https://es.wikipedia.org/wiki/Empresa
https://es.wikipedia.org/wiki/AB_Inbev
https://es.wikipedia.org/wiki/2016
https://es.wikipedia.org/wiki/Honduras
https://es.wikipedia.org/wiki/Comercio
https://es.wikipedia.org/wiki/Cerveza
https://es.wikipedia.org/wiki/Multinacional
https://es.wikipedia.org/wiki/Lovaina
https://es.wikipedia.org/wiki/B%C3%A9lgica
https://es.wikipedia.org/wiki/Budweiser_%28Anheuser-Busch%29
https://es.wikipedia.org/wiki/Corona_Extra
https://es.wikipedia.org/wiki/Stella_Artois
https://es.wikipedia.org/wiki/Stella_Artois
https://es.wikipedia.org/wiki/Beck%27s
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Bud_Light&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/wiki/Skol
https://es.wikipedia.org/wiki/Brahma_%28cerveza%29
https://es.wikipedia.org/wiki/Cerveza_Quilmes
https://es.wikipedia.org/wiki/Labatt
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Michelob&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Harbin_Brewery&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Oriental_Brewery&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/wiki/Cerveza_Pace%C3%B1a
https://es.wikipedia.org/w/index.php?title=Gilde&action=edit&redlink=1
https://es.wikipedia.org/wiki/Jupiler
https://es.wikipedia.org/wiki/Grupo_Modelo
https://es.wikipedia.org/wiki/Grupo_Modelo
https://es.wikipedia.org/wiki/Corona_Extra
https://es.wikipedia.org/wiki/Anheuser-Busch_InBev#cite_note-AB_InBev_compra_GModelo_por_20,100_MDD-6
https://es.wikipedia.org/wiki/SABMiller

2.2 Descripcion del departamento

El departamento en el cual se realizan los SOP'S de arranque, limpieza y apague, es el de
envasado que se encarga de suplir la parte mas critica de la elaboracion de la cerveza. El
proceso inicia retirando las cajas de cerveza de los pallets y colocandolas en la
desencajonadora. Luego las botellas son separadas de las cajas y llevadas hasta la lavadora de
botellas. En esta maquina las botellas pasan por diferentes temperaturas y soluciones
detergentes para finalmente ser enjuagadas con chorros de agua fresca a diferente presion

proceso que nos asegura contar con botellas impecables.

Posteriormente una banda transportadora traslada las botellas limpias y aln vacias, por un
estricto control de calidad a través de inspectores electrdnicos provistos con sensores opticos
que revisan cada pequeio detalle o imperfeccion y separan automaticamente las botellas que

no cumplen con las condiciones adecuadas.

Una vez que las botellas han sido seleccionadas por el inspector electronico pasan a las
maquinas envasadoras para ser llenadas y tapadas. Las envasadoras poseen bombas de vacio,
registradores de presién e implementos de gran precision y modernidad que aseguran un

proceso continuo, eficiente y de calidad.

Una vez tenemos las botellas llenas y tapadas pasamos al proceso de pasteurizacion donde a

través de diferentes cambios de temperatura se asegura la estabilidad biolégica del producto.

Luego se identifican cada una de las botellas colocando etiquetas y la fecha de envasado.

Finalmente las botellas ya etiquetadas son introducidas en cajas plasticas a través de maquinas
automatizadas. Las cajas con producto son colocadas sobre estibas o pallets para ser llevadas
al deposito donde se guardan y estan listas para ser transportadas a los diversos puntos de

venta en el pais.



2.3 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA

Actualmente la linea de produccion y envasado numero 3 trabaja sin documentos de
estandarizacion sobre las operaciones de arranque, limpieza y apague, solamente se trabaja
con los lineamientos ya establecidos con la linea 1. Muchas veces se realizan paso innecesario
en dichos procedimientos, ademas la maquinaria de la linea 3 es 35 afios mas nueva que la

magquinaria de la linea 1.

Una de las areas criticas es el envasado que por su complejidad necesita la elaboracién de

estos procedimientos, el procedimiento de embazado se describe de la siguiente manera:

Después de la elaboracion se procede al envasado: la cerveza de “tirar” se trasiega a barriles
grandes o pequefios, o bien se envasa en botellas o latas. Los barriles grandes se llenan
mediante boquillas en maquinas alimentadas por gravedad. Para rellenar los barriles pequefios
se precisa un sistema mas complicado. Se esterilizan y se acoplan a una terminal de llenado,
que desplaza el aire del interior mediante C02; éste a su vez es desplazado por la cerveza que
va entrando. De este modo, el barrilete se llena de cerveza, pero con un pequefo espacio
superior ocupado por CO2, cuya misidn es evitar la nueva entrada de aire. Las botellas y las

latas se llenan de forma muy parecida
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. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

3.1 Definiciéon del Problema

Hace un afo cerveceria hondurefia hizo la adquisicion de una nueva linea de produccién, vale
la pena mencionar que esta linea es 35 afios mas nueva que la actualmente utilizada en la linea
de produccién y envasado 1, esta nueva linea (linea 3) se encarga de la produccion de las

cervezas con presentaciones de 354 ml.

La estandarizacion de procedimientos en la planta es fundamental para el buen
funcionamiento de esta y en este caso no es la excepcién, ya que actualmente se utilizan los
conocimientos de la linea de produccion 1 en la linea 3, y al ser la linea 3 mas reciente que la

1 los procedimientos pueden a llegar a ser ineficientes.

Cerveceria hondurefa hace constante rotacion en sus empleados fijos, ademas de eso muchos
ayudantes son contratistas que trabajan en la planta por un tiempo corto, lo cual hace que sea
alto el flujo de personas nuevas que ingresan a la planta cervecera, es por esta razén que la
linea de produccion y envasado 3 necesita manuales de procesos con los cuales aparte del
conocimiento de operacion de sus compafieros puedan tener una guia fisica sobre los

procedimientos mas importantes en las 9 maquinas que existen en la linea de envasado.

Uno dato alarmante en la linea 3 es que el 1.7% de la produccién del mes de enero resulto en
perdida, esto podria ser una consecuencia del uso ineficiente de la maquina, y con el desarrollo

de los procedimientos se espera bajar estos porcentajes de perdida.
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3.2 OBJETIVOS

3.2.1 Objetivo Principal

e Elaborar procedimientos de produccion en la linea de envasado 3 de cerveceria

hondurefia en la planta cervecera.

3.2.2 Objetivos especificos

e Desarrollar una pauta para elaborar de forma eficiente los procedimientos,
considerando manuales de Krones y archivos de la compaiiia.

e Recopilar informacion para el desarrollo de los manuales de procedimientos de la linea
3.

e Lograr que los manuales de procedimientos permitan a los operadores realizar los
procedimientos de la manera mas eficientemente posible.

e Desarrollar flujogramas de proceso para cada una de las maquinas de la linea de

produccion.
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3.2.3 Justificacion
La situacion actual en la linea de produccién y envasado 3 de cerveceria hondurefia en el
aspecto de los procesos de arranque, limpieza y apagado, se estan realizando sin
procedimientos estandar, ya que actualmente se utilizan los procedimientos de la linea 1 como
referencia, pero cabe la pena recalcar que la maquinaria de la linea 3 es 35 aflos mas moderna
que la de la linea 1y esto hace que muchas veces estos procedimientos puedan a llegar a ser
ineficientes y pueda generar conflicto entre los nuevos empleados que ingresan a la planta a

realizar sus labores en dicha linea de produccién.

La importancia de la creacion de un manual de procesos para la linea tres es critica, ya que es
necesaria para enriquecer los conocimientos de los operarios y contratistas que tiene relacion
con la linea 3, ademas se conoce que cerveceria hondurefia posee un alto flujo de nuevos
empleados que mensualmente ingresan a la planta, y se debe tomar el tiempo necesario para
instruir a cada uno de estos empleados en los procedimientos que actualmente se desarrollan
en la planta de produccion de cerveza, y un procedimiento estandar es necesario para mejorar

la calidad de los procedimientos anterior mente mencionados.

Los beneficios para cerveceria hondurefia se veran reflejados con la creacion de estos
procedimientos, estaran estructurados y explicados de una forma en la cual cualquier operario
que deban desarrollar sus tareas en la linea de produccion pueda comprender y sepa
implementar una serie de pasos para desarrollar sus actividades laborales de la manera mas

eficientemente posible.

El facil manejo de estos manuales de procesos permitira a los operarios de maquinaria saber

el procedimiento

que sea requerido, también abre las puertas a visitas o personas de areas ajenas a la linea de
produccién comprender y entender el funcionamiento correcto de cada una de las maquinas

que son necesarias para la elaboracién de cerveza.
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V. MARCO TEORICO

Historia de la cerveza

La cerveza, bebida alcohdlica producida por la fermentacién de cereales malteados,
principalmente cebada pero también centeno trigo y mijo, era conocida desde la antigiiedad
mas remota. Fue un elemento importante en la dieta del Egipto de los faraones, y se
mencionan diversos tipos de cerveza en los textos sumerios y acadios. Los antiguos griegos y
romanos conocian la cerveza, pero la apreciaban poco; en cambio, era bebida de consumo

habitual en Europa Occidental y Central desde aquellos tiempos.

Si hemos de dividir las regiones de Europa entre los bebedores de vino y de cerveza, Espafia
se inserta claramente entre los primeros. Quizas por lo mismo, el consumo de cerveza en sus

dominios americanos no tuvo mayor desarrollo. Como sefiala Arnold Bauer,

Los espafoles, que eran fundamentalmente bebedores de vino, introdujeron la cerveza en los
inicios del periodo colonial. Sin embargo, la poblacién autéctona y mestiza preferia sus propias
chichas o pulque, o los innumerables aguardientes baratos que se hicieron populares en el

siglo XVIII.

La difusién del consumo de la cerveza en América latina esta relacionada con la presencia
extranjera y el influjo de estos. Tulio Halperin Donghi sefiala que su atractivo para los

bebedores no radicaba en

El problematico placer que proporciona esa bebida nada mejorada por un viaje largo y
azaroso por mares tropicales; es sobre todo un implicito acto de fe en la superioridad de lo

que es extranjero y moderno sobre lo que es tradicional y autoctono.

Bauer también incluye a la cerveza entre los productos modernos y explica su creciente
popularidad tanto porque su consumo esta aparejado al propdsito de identificarse con la
modernidad como también por el desarrollo de procesos industriales que la hacen mas cada

vez mas accesible.
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Diagrama de proceso de operaciones

La grdfica del proceso operativo o diagrama de operaciones de proceso muestra la secuencia
cronologica de todas las operaciones, inspecciones, tiempos permitidos y materiales que se
utilizan en un proceso de manufactura o de negocios, desde la llegada de la materia prima
hasta el empaquetado del producto terminado. La grafica muestra la entrada de todos los
componentes y subensambles al ensamble principal. De la misma manera como un esquema
muestra detalles de disefio tales como partes, tolerancias y especificaciones, la gréafica del

proceso operativo ofrece detalles de la manufactura y del negocio con sélo echar un vistazo.

Se utilizan dos simbolos para construir la grafica del proceso operativo: un pequefio circulo
representa una operacion y un pequefio cuadrado representa una inspeccién. Una operacion
se lleva a cabo cuando una parte bajo estudio se transforma intencionalmente, o cuando se
estudia o se planea antes de que se realice cualquier trabajo productivo en dicha parte. Una
inspeccion se realiza cuando la parte es examinada para determinar su cumplimiento con un
estandar. Observe que algunos analistas prefieren describir sélo las operaciones, por lo que al

resultado le llaman grdfica de la descripcion del proceso.

Antes de comenzar la construccion real de la grafica de procesos operativos, los analistas
identifican la grafica por medio del titulo —Grafica del proceso operativo—, e informacion
adicional como el nimero de parte, nUmero de plano, descripcién del proceso, método actual
o propuesto, fecha y nombre de la persona que elaboré la gréafica. Dentro de la informacion
adicional se pueden incluir datos tales como el nimero de gréfica, la planta, el edificio y el

departamento.

Las lineas verticales indican el flujo general del proceso a medida que se realiza el trabajo,
mientras que las lineas horizontales que alimentan a las lineas de flujo vertical indican
materiales, ya sea comprados o elaborados durante el proceso. Las partes se muestran como
ingresando a una linea vertical para ensamblado o abandonando una linea vertical para
desensamblado. Los materiales que son desensamblados o extraidos se representan mediante
lineas horizontales de materiales y se dibujan a la derecha de la linea de flujo vertical, mientras
que los materiales de ensamblado se muestran mediante lineas horizontales dibujadas a la

izquierda de la linea de flujo vertical.
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En general, el diagrama del proceso operativo se construye de tal manera que las lineas de
flujo verticales y las lineas de materiales horizontales no se crucen. Si es estrictamente
necesario el cruce de una linea vertical con una horizontal, se debe utilizar la convencién para
mostrar que no se presenta ninguna conexion; esto es, dibujar un pequefio semicirculo en la

linea horizontal en el punto donde la linea vertical lo cruce.

Unién Sin unién

i . +«— Linea de flujo vertical
«—Linea de flujo vertical ) )

O ) —

Linea de conexidén horizontal : - .
Linea de conexidn horizontal

Rutas alternas Retrabajo

Ilustracién 1Convenciones de los diagramas de flujo. Benjamin W. Niebel

Los valores del tiempo, basados en estimaciones o en mediciones reales, pueden asignarse a
cada operacion o inspeccion. En la figura se muestra un diagrama tipico de proceso operativo

completo que ilustra la fabricacion de bases para teléfono.

El diagrama de proceso operativo terminado ayuda a los analistas a visualizar el método en
curso, con todos sus detalles, de tal forma que se pueden identificar nuevos y mejores

procedimientos.

Este diagrama muestra a los analistas qué efecto tendra un cambio en una determinada
operacion en las operaciones precedentes y subsecuentes. Es muy usual lograr 30% de
reduccion de tiempo mediante el uso de los principios del analisis de operaciones en conjunto
con el diagrama de procesos operativos, el cual sugiere inevitablemente posibilidades para la

mejora.
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Asimismo, puesto que cada etapa se muestra en su secuencia cronoldgica apropiada, el
diagrama en si mismo constituye una distribucion ideal de la planta. En consecuencia, los
analistas de métodos consideran esta herramienta extremadamente Util para desarrollar

nuevas distribuciones y mejorarlas existentes. (Benjamin W. Niebel)

Analisis del riesgo en funcién del tipo de proceso

Que método de analisis de riesgo utilizar segun el tipo de instalaciéon no es una tarea facil. El
reto es aplicar el mejor método segun las caracteristicas de la instalacion para conseguir
disminuir la inversién de recursos (tiempo de los responsables), mejorar su eficacia y ante todo

mejorar la deteccion de las desviaciones que pudieran originar incidentes / accidentes

La pregunta clave que siempre surge cuando planteamos la necesidad de realizar un analisis
de riesgos es qué método de trabajo utilizar. Hay una cita de Abraham Maslow que refleja esta

problematica:

" Cuando solo tienes un martillo todos los problemas parecen clavos”.

Nuestro trabajo es estudiar las caracteristicas de la instalacion y el proceso y valorar la
adecuacioén de los diferentes métodos de analisis, combinandolos para conseguir un analisis

integral de los diferentes procesos a los que se ve sometida la instalaciéon (Navarro, Ramén)

Es frecuente que la mayor parte de los profesionales que forman el grupo de analisis de la
instalacion no hayan estado implicados en el analisis realizado en la etapa de disefio de las
instalaciones. Y que, si se trata de una nueva tecnologia, los métodos de analisis realizados no

hayan sido los mas adecuados.

Es muy gratificante ver coOmo, segun se avanza en el proyecto, aumenta la conciencia y la
percepcion sobre los riesgos del trabajo que se desempefia en la planta. Como van
apareciendo situaciones de riesgo, una tras otra, y como se van planteando modificaciones
para minimizarlas. Observamos coémo la tolerancia del grupo al riesgo va disminuyendo

paulatinamente y como, la combinacion del conocimiento técnico del proceso y la
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"imaginacion” del grupo, encuentra soluciones para reducir el mismo. Al final, la franja entre
los riesgos aceptables y no aceptables que muestra la matriz de aceptabilidad de riesgos llega
a tener mucho sentido y una importancia vital en el analisis cuando al principio es muy
cuestionada, siendo esta herramienta fundamental para una correcta semi-cuantificacién del

riesgo.

Uno de los factores en los que aumenta considerablemente la percepcion del riesgo y con los
que nos solemos encontrar es el error humano y la importancia de limitar técnicamente las
acciones del trabajador que puedan desembocar en desviaciones no aceptables para la

empresa.

Al finalizar el proyecto es una satisfaccion ver como el conocimiento de los integrantes del
analisis sobre la operatividad y restricciones técnicas de la planta han aumentado de manera
tan considerable. El conocimiento que se tiene una vez terminado el andlisis sobre las medidas
a implementar, las mejoras que ofrecen y la posibilidad de priorizar estas mejoras segun su
nivel de criticidad, para el buen funcionamiento de la instalacién, es el camino marcado para

conseguir la mejora de la planta.

Bloqueo de equipos

¢Qué es LOTO?

Partiendo de la base de que el principal activo de cualquier compafiia son las personas, y que
el 85% de los accidentes laborales tienen su origen en la actitud de trabajador (Heinrich et al,
1980), surge LOTO como herramienta de gestion de las energias para conseguir asi
intervenciones en equipos de forma segura, evitando dafos graves y en muchos casos

irreversibles. LOTO son las siglas que provienen de la expresion sajona log out, tag out.

Segun la Administracion de Seguridad y Salud del Gobierno Estadounidense (OSHA, 2012), se
entiende por energia residual aquellas fuentes de energia, ya sean eléctrica, mecanica,
hidraulica, neumatica, quimica, térmica u otra, presentes en maquinas y equipos que pueden
ser peligrosas para los trabajadores durante las tareas de produccién y mantenimiento debido
a que pueden provocar un arranque inesperado o liberar movimiento, fluidos o corriente

eléctrica, y que pueden causar un dafio al trabajador, ya sea electrocucion, quemadura,
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atrapamiento, fracturas, amputaciones e incluso la muerte. En este sentido, cabe incluir en este

ambito las tareas de limpieza de los equipos que lleven a cabo los propios operarios.

Existen millones de trabajadores en el mundo que realizan estas funciones diariamente, y, por
ello, hay que garantizar que se siguen los correspondientes métodos de bloqueo de forma
sistematica. Existe un requerimiento OSHA en este sentido (OHSA, 2012): «OSHA CFR
1910.147: Control de las energias peligrosas». Deben existir procedimientos para el bloqueo
especifico de los equipos que cuentan con mas de una energia y también para la gran mayoria

de equipos que cuenten con una sola.

Los articulos 92 y 93 de la Ordenanza General de Seguridad e Higiene en el Trabajo (Gobierno
de Espafia, 1971) promulgaban que las operaciones de mantenimiento y limpieza se deben
efectuar durante la detencion de los motores, transmisiones y maquinas, seializando el fuera

de uso, asi como bloqueando arrancadores y/o retirando fusibles.

Ademas, se dispone de varios documentos que hacen referencia a los requisitos de seguridad
y salud para la utilizacion de los equipos de trabajo (RD 1215/1997 y su guia técnica) y los

requisitos para la comercializacion y la puesta en servicio de maquinas (RD 1644/2008).
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Tipo de elemento Fotografia
Gandados ds bloguso con una sola llave

Candados de bloqueo para magnstotémicos

Tenazas multicandado

Gartel de «PROHIBIDO GON ECTAR»

Bloqueadores de valvulas de volante

Bloqueadores de valvula de esfera

Bloqueadores de valvula neumatica

Bloqueadorss ds tomas de corriente

Blogueadores de cable

Sisterna de bloqueo neurnatico rapido

Barreras con cadena para |a sefializacion
de |a operacion

o

5

Etiquetas de bloguso

Caja para sl bloqueo agrupado

Descripcion

Son la pisza esencial de los bloqueos, ya qus no solo son nsce-
sarios para bloquear seccionadores, sino que son &l nicleo de otros
dispositivos puss hacen que se bloqusen, como bloqueadorss
ds valvulas neumaticas, bloqueadores de valvulas de esfera, tena-
2as, etcétera

Se utilizan para bloquear los magnetotémicos (disyuntores) de los
armarios eléctricos, tanto activados como desactivados, Se pre-
sentan 2 modelos, POS (Pin Out Standard) y TBU {Tie Bar Uni-
versal). Es necesario un candado para que ¢l bloqueo sea efectivo

Se utilizan pararealizar bloqueos en maquinas en las que va a traba-
jar mas de un operario; se colocan en &l elemento que se desea blo-
queary cada operario usa su candado sobre la tenaza, Asi, aunque
uno de ellos términe y se marche la maquina seguira bloqueada evi-
tando riesgos para &l operario que continda con su actividad

Es imprescindible en los bloqueos, ya que tan importante es que
esté bloqueada la maquina como que la gente sepa que se
encuentra en una operacion en la que no se debe conectar, Es el
ultimo elernento que se debe retirar de la maquina tras finalizar la
actividad

Como su nornbre indica, sirven para bloquear las vélvulas de volante,
impidiendo girar la llave. Requiere un candado para hacer efectivo
&l blogqueo

Sirve para bloquear las valvulas de esfera, tanto en posicion abierta
como en cerrada y es adaptable ala mayoria de tamafios. Requiere
un candado para hacer efectivo el bloqueo

Sirve para bloguear la toma del circuito neumatico de unaméaquina
impidiendo su conexién. Primero se debe retirar la conduccién y
luego situar el dispositivo. Requiers un candado para hacer efec-
tivo el bloqueo

Se utilizan para bloquear tomas de corente. La toma se introduce
en el dispositivo y se cierra, de forma que pusda introducirss el can-
dado en los huecos que dispone

Se usan para bloquear valvulas de volante. Para utilizar este sle-
mento debs introducirse el cable en ¢l sentido indicado por la fle-
cha del elemento. Una vez bloqusado, &l slemento permite apre-
tary tensar mas el cable

Se usa para bloquear aire comprimido. Se fija sobre el conector
que aisla toda la instalacion de todas las fuentes de aire compri-
mido. Se adapta ala mayoria de los conectores. B centro del sis-
tema pemite una fijacién definitiva sobre una tuberia de aire

Estas barreras se utilizan para sefializar |a zona afectada por &l
blogueo y tenerlo identificadofaislado antes de la intervencion

Sirven paraidentificar un candado de blogueo y su propietario mien-
tras se esta llevando a cabo la operacién. Existen diferentes alter-
nativas, incluso las hay con la fotografia de la persona

Sisterna que permite introducir una llave o un elemento debloquso
y ser cerrada y bloqueada por varias personas. Requiere, normal-
mente, de una pinza dieléctrica y dos o mas candados para hacer
sfsctivo el bloqueo

Tabla 1Elementos para el bloqueo y seAalizacién
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Por ultimo, existen publicadas dos notas técnicas de prevencién (NTP) especificas que tratan
el tema del LOTO (NTP 13, sobre enclavamiento mediante cerraduras y NTP 52, relacionada
con la consignacién de maquinas). Segun desarrolla la NTP 52 (1983), las compafiias deben
elaborar sus propias instrucciones internas para el bloqueo y sefializacion de equipos, en las
que deben documentar los pasos que seguir, la formacion minima del personal, las
autorizaciones de las intervenciones mediante permisos de trabajo in situ y los dispositivos de
consignacién que deben utilizarse en cada caso (candados, sistemas auxiliares para el bloqueo
de valvulas o enchufes, cajas de bloqueo agrupado, tenazas multicandado, etcétera) para
garantizar que todo el personal lleva a cabo las tareas de la misma manera y que esta es, por

tanto, segura.

Para poder llevar a cabo la puesta en marcha de los trabajos LOTO son necesarios tres

elementos principales:

— Elementos de bloqueo y sefalizacion.

— Documentacion de soporte.

— Formacion de los trabajadores implicados en el proceso.

A continuacion, en los siguientes apartados se desarrolla cada uno de ellos de forma mas

detallada.

Elementos de bloqueo y senalizacion

Se procede a hacer un listado de los materiales mas comunes usados (véase tabla 1), con su

imagen y descripcion (Martinez Pérez y otros, 2011)

21



Documento de soporte

Introduccion

Una vez que se dispone de los medios de bloqueo necesarios para controlar las energias
residuales que se quiere bloquear, es necesario disponer de documentacioén escrita con los

pasos que llevar a cabo para bloquear dichas energias.

Para ello, lo mas practico es poder disponer de un procedimiento general en el que se
presenten las responsabilidades de cada colectivo, elementos de bloqueo y uso,
zonas/equipos que bloquear, etcétera para, posteriormente, contar con un conjunto de rutinas
estandar de bloqueo en las que se especifican las tareas realizadas. A continuacion, se trata un

poco mas a fondo cada uno de los documentos.

Procedimiento de trabajo LOTO general

Se trata de un documento en el que se identifican las reglas generales relacionadas con el
bloqueo y sefializacién de equipos. A partir de este se definen las diferentes rutinas de trabajo
especificas para los diferentes equipos (véase «Rutinas especificas LOTO»), que sirven de

anexos a esta instruccion general.

Este documento incluye informacion sobre en qué casos hay que bloquear, con qué
elementos, qué formacion se necesita en cada caso y se explica el formato de la rutina estandar

para que sea comprendido posteriormente.
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Ilustracién 2 Ejemplo de formato con el contenido de una rutina especifica LOTO en inglés (Brady Corporation,

2012).
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Ilustracion 3 Ejemplo de formato con el contenido de una rutina especifica LOTO en castellano (Martinez Pérez y
otros, 2011)

Se presentan las seis reglas de oro que hay que tener en cuenta en toda tarea de bloqueo y

sefializacién, tanto a la hora de des energizar como en la fase de energizar.

-— Bloqueo

1. Avisar a las personas afectadas de que se va a realizar un bloqueo y sefalizacion en el

equipo.

2. — Preparar la desconexion (parada del equipo de trabajo y sefializacién de la zona).

3. — Desconectar todas sus fuentes de energia.

24


http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_5.jpg
http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_5.jpg

4. — Aplicacién de los dispositivos de bloqueo y sefalizacion para cada trabajador implicado

en la tarea.

5. — Liberacién o desconexion de todas las energias potenciales almacenadas o energias

residuales (vapor, sistemas hidraulicos, neumaticos, etcétera).

6. — Verificacién del aislamiento (testeo de que la maquina ha sido des energizada

correctamente y se ha bloqueado correctamente).

-— Desbloqueo

1. — Inspeccionar el area de trabajo para asegurar que piezas esenciales (como herramientas
de trabajo) han sido retiradas y los componentes operativos de las maquinas o equipos estan

intactos.

2. — Verificar que todos los trabajadores estan en posiciones seguras, alejados de la maquina

0 equipo.

3. — Verificar que los mandos de la maquina estan en posicion de reposo.

4. — Notificarlo al personal afectado.

5. — Retirar los dispositivos de bloqueo y energizar la maquina.

6. — Retirar la senalizacion.

Ademas de esta informacion, se incluiran los casos en que es necesario un permiso especial
de bloqueo y sefalizacion en funcion de la criticidad de los trabajos y el colectivo del
trabajador que los ejecute, que debera redactarse por duplicado, uno para el trabajador que

desarrolla el trabajo y el otro para el emisor del permiso.

Por ultimo, hay que tener en cuenta cdmo actuar en caso de que se extravie una llave de un
candado o no aparezca el propietario. En ese caso se podra retirar el candado de forma forzosa

siempre con autorizacion.

Rutinas especificas LOTO
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Consisten en instrucciones de trabajo con fotografias para que los operarios puedan llevar a
cabo las actividades de bloqueo y desbloqueo de forma univoca y especifica mediante el uso

de los medios de bloqueo y sefializacion establecidos en cada caso (véase «Qué es LOTO»).

Es muy recomendable que la rutina estandar incluya la secuencia de operaciones de bloqueo
y desbloqueo para un solo modo de bloqueo, equipo y colectivo de la empresa, debiendo
redactar tantas rutinas como sean necesarias en funcion de las operaciones que se lleven a

cabo.

En dicha rutina deben indicarse todas las energias residuales que se van a bloquear, los
diferentes riesgos a los que esta sometida la persona y los equipos de proteccién individual
gue necesita. Los pasos deben ser claros y se debe indicar como se deben hacer, dénde se

deben ejecutar y todo soportado mediante imagenes.

Es importante detener siempre los equipos con el botdn de apagado antes de la intervencion,
pudiendo bloquear directamente en el punto establecido, y siempre comprobando que la

instalacion queda des energizada tras el bloqueo.

La rutina debe estar revisada y validada por todas las partes interesadas, para evitar
controversias y haber pasado detalles por alto. El formato en el que se debe redactar debe ser
el mayor posible; se recomienda un tamafo UNE A3 (véase figura 1 con ejemplo de rutina en

inglés figura 2 con ejemplo de rutina en castellano).

Formacion a los trabajadores

Por ultimo, una vez redactado el procedimiento y las rutinas, hay que impartir la formacién
tedrica y practica sobre la metodologia de bloqueo a los trabajadores que van a acceder a la
instalacion y a sus supervisores. Es muy recomendable auditar las tareas una vez que se ha
realizado la formacion, dado que con el tiempo se adquieren vicios, alterando los pasos
establecidos en origen. Suelen proponerse mejoras que se detectan con el uso progresivo de

las rutinas y que deben valorarse e incorporarse a las mismas.
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V. METODOLOGIA

5.3 Técnicas e instrumentos aplicados

OBSERVACION

Es una técnica que consiste en observar atentamente el fendmeno, hecho o caso, tomar
informacion y registrarla para su posterior analisis. La observacion es un elemento
fundamental de todo proceso investigativo; en ella se apoya el investigador para obtener el
mayor numero de datos. Gran parte del acervo de conocimientos que constituye la ciencia ha

sido lograda mediante la observacion.

Existen dos clases de observacion

La Observacion no cientifica y la observacion cientifica. La diferencia basica entre una y otra
esta en la intencionalidad: observar cientificamente significa observar con un objetivo claro,
definido y preciso: el investigador sabe qué es lo que desea observary para qué quiere hacerlo,
lo cual implica que debe preparar cuidadosamente la observacion. Observar no
cientificamente significa observar sin intencion, sin objetivo definido y, por tanto, sin

preparacion previa.

Pasos Que Debe Tener La Observacion:

1. Determinar el objeto, situacion, caso, etc (que se va a observar)

2. Determinar los objetivos de la observacion (para qué se va a observar)

3. Determinar la forma con que se van a registrar los datos

4. Observar cuidadosa y criticamente

5. Registrar los datos observados

6. Analizar e interpretar los datos
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7. Elaborar conclusiones

Instrumentos para utilizar en la Observacion.

Fichas

Registros Anecdoticos

Grabaciones

Fotografias

5.4 Fuentes de informacion

Fuentes primarias

Manual Lavadora 1 37112_K132696_BD_BA Lavadora 1 (KRONES)

e MANUAL USO Y MANTENIMIENTO ROLLQUATTRO F45 MAQUINA ETIQUETADORA
Matricula: 4390

e MANUAL ETIQUETADORA AUTOMATICA NINON 1500-2500

e Manual de pasteurizador de tunel LinaFlex

e Manual Krones Sistemas de llenado para cerveza

e Manual Krones Variopac Pro

Fuentes secundaria

e Archivo de resimenes de manejo seguro de maquina de cerveceria hondurefa.

e Documentacion de SOPS de cerveceria hondureia.
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5.5 Cronograma de actividades

Id Modo de (Mombre de tarea DuracianCemienzo Fin Predecesoras
s 'I | slzrlolzrsbl S TS Tl rbolnlzd 7150 Tl
1 E Conformacion de Sops Linea 1 Sdias lun21/1/19 wvie 25/1/19 I
2 7 Revision y actualizacion de Sdias lun 21/1/19 vie 25/1/19 |
desarrollo de Sops de Linea 1
3 E Entrevista a operarios Jdias lun 28119 mié 30/1/19 1 im
4 E Revisian de manuales ya 2dias jue 31119 wie 1/2f19 3 -
establecidos en Linea 3
H E Realizacion de procedimientos 2dias |lun 4/2f19 mar5/2/12 4 lJ.-
[ E Estructuracion de documentacion 3 dias mie 6/2/19 vie 8/2/19 5 -
de sops Linea 1
7 k Digitalizacidn de procedimientos 4 dias lun 11/2/19 jue 14/2/19 & I
sops
3 , Revision con supervisores parasu  ldia |vie 15/2/19 wvie 15/2/19 7 4
aprobacion
9 b Creacion de Flujogramas de Linea 3 dias lun 18/2/19 mié 20/2/19 8 Tr
12y3
10 7 Revision de trabajo desarrollado 2 dias  jue 21/2/19 wvie 22/2/19 9 -
con los supervisores
11 » Retroalimentacion con los JFdias |lun 25/2/19 mié 27/2/19 10 T
operarios de las diversas lineas
12 7 Aplicacion de retroalimentacion 2 dias  jue 28/2/19 wvie 1/3/19 11 !
13 7 Presentacion de Trabajo Final ldia |lun4/3/19 Jun4/3/19 12 *l-
14 h Trabajo Finalizado de Sop de ddias mar 5319 vie8/3/19 13 |+
limpieza, finalizacion y arranque

Descripcion de Actividades
Semana 1y ?2

En En las primeras semanas de la practica profesional se comenzé con la investigacion a fondo
de cada uno de los manuales existentes de los procedimientos ya establecido en cada una de
las lineas de produccion, esto con el fin de realizar una verificacion si estaban completas o si
estaban en un buen estado, ademas estas servirian a tomar las bases al desarrollo de los
trabajos que se realizaran en la linea de produccion nimero tres de la planta cervecera de

cerveceria hondurefa.

Semana3y4

En estas semanas se comenzo a trabajar en la linea de produccidon niUmero tres, se comenzaron

desarrollando entrevistas a los operarios de las distintas maquinas de la linea esto con el fin
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de tener un mayor conocimiento del funcionamiento de cada una de las maquinas ademas
esto tenia el objetivo de determinar exactamente como se estaba realizando actualmente los
procedimientos de arranque, limpieza y finalizacién, luego con estos datos y realizando una
serie de documentacion por medio de fotografias y testimonios de los operarios se comenzo

a definir los procedimientos de la linea.

Semana 5y 6

Al transcurrir de la semana se logré la finalizacion de la toma de los datos, y se continla con
la digitalizacion de estos, toda la informacion que habia sido obtenida de las entrevistas,
fotografias y manuales ya existentes fue colocada en una SOP de procedimientos segun cada
maquina y proceso desarrollado, también en estas semanas se logré la revisién por parte de
los supervisores de cada una de estas SOPS para que pudieran salir a la linea para dar el

siguiente paso.

Semana7y8

Al momento de haber desarrollado cada una de estas SOPs Se continla con la
retroalimentacién necesaria por parte de los operadores de las diferentes maquinas, para
garantizar la eficiencia del procedimiento descrito, tomando nota de cada comentario y
sugerencia ya que los operadores conocen a la perfeccién el funcionamiento de cada una de
las maquinas. De le afiado a cada maquina un diagrama de flujo donde se explicaba paso por

paso el arranque de cada maquina esto para complementar la informacion obtenida en la SOP.

Semana9y 10

Para la finalizacion de la practica profesional se realizaron unas SOPs e emergencia, esto se
debid a qué en la planta de refresco ocurrié un accidente con el cambio de CO dos en la
llenadora de botellas, estas SOPs fueron desarrolladas para el procedimiento seguro de las
actividades de cambio de codos, retiro de atascamiento de etiqueta, asi como también de

vaciado de tanques de soda caustica y el llenado de estos.
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VI. DESCRIPCION DEL TRABAJO REALIZADO

Revision del correcto estado de procedimientos en la linea 1

Previo a comenzar las actividades que se desarrollaron en la practica profesional en el area
de envasado de cerveceria hondurefia fui sometido a una serie de examenes aplicados por
the coca cola company los cuales calificarian mi conocimiento con respecto a diferentes
actividades qué se desarrollan actualmente en la planta de producciéon y envasado de
cerveceria hondurefia, luego desarrollar estos exdmenes de the coca cola company participe
en las diferentes charlas de seguridad qué fueron impartidas por los diferentes supervisores

de cerveceria hondurefia.

El proyecto que se asign6 fue la elaboracién de procedimientos de estandarizacion de
encendido, apagado, y limpieza de cada una de las maquinas que actualmente funcionan en
la linea de produccién nimero tres ubicada en la planta cervecera de cerveceria hondurefia.
Actualmente la linea de produccion nimero 3 trabaja bajo los estandares desarrollados para
la linea de produccién nimero uno, la primera tarea a desarrollar era la revisién de cada uno
de los manuales ya desarrollados de la linea de produccién nimero uno de la planta cervecera,
revisar qué cada uno de los pasos en esto procedimientos estuvieran bien explicados para el
buen entendimiento de los operarios y empleados de mantenimiento que actualmente laboral

en la planta de produccién de cerveza.

Para ello me dirigi a los diferentes procedimientos establecidos, asi como también los
manuales que ya poseen las maquinas de la linea de envasado, ademas de esto procedi con
la entrevista a los diferentes operarios que actualmente laboran en la linea con la finalidad de
entrevistarlos para definir si estos manuales ya escritos y procedimientos ya establecidos eran
los adecuados para su comprension y su buen entendimiento para los diferentes empleados

de la planta.

Cada uno de estos procedimientos debian de estar bien estructurados y bien ilustrados esto

se debe a que muchos de los contratistas que laboran en cerveceria hondurefia solo poseen
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conocimientos de limpieza o conocimientos técnicos, por esta razdn se busca que estos

procedimientos estén desarrollados de la manera mas eficientemente posible.

Entrevista con operarios y revision de manuales.

La entrevista es una actividad fundamental para el buen desarrollo de este proyecto, para
comenzar me dirigi hacia la linea nimero tres en esta linea busque a los operarios con mayor
experiencia en cada una de las maquinas de la linea de produccién nimero tres, cada una de
estas entrevistas fueron formulas con una serie de preguntas, ademas de una observacion de
cada uno de los movimientos realizados por cada uno de estos operadores, también se realizd
la toma de fotografias qué servirian para el mejor entendimiento de los operarios que no

poseen demasiado tiempo en compaiiia.

Para desarrollar esta entrevista, se realizd un recorrido por toda la linea de produccién para ir
tomando los datos desde la entrada del producto hasta la salida de este, se comenzd en primer
lugar con la de paletizadora, si continuo con la des empacadora, luego con la lavadora de
botellas, el inspector de vacio, luego con la llenadora, la etiquetadora, el pasteurizador tunel,

luego a la empacadora y paletizadora.

Ilustracion 4 Salida de lavadora de botellas fuente propia
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Diagrama del proceso de embazado en cerveceria hondurefia.

lustracién 5 Fuente cerveceria hondurefa, linea de produccion.
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Realizacién de procedimientos y obtencion de documentacion previa.

La realizacién de estos procedimientos en la linea de produccion de la planta cervecera se
necesita la obtencién de los manuales ya establecidos de cada una de las maquinas, se deben
mencionar que cada uno de estos procedimientos puede tener una relacion con otros
procedimientos ya desarrollados en la linea de produccién, por ejemplo el procedimiento de
limpieza esta relacionado con los procedimientos de SAM Y LOTO, estos se basan en acceso
seguro a la maquina y su bloqueo respectivo lo cual lo vuelve una relacion critica para el buen
desarrollo de estos procedimientos el decir si uno de estos procedimientos requiere una
explicacion previa de otro procedimiento y debe ser indicado en el procedimiento que se esta
desarrollando. en este punto se debieron desarrollar formatos para el etiquetado para la buena

aplicacion de SAM Y LOTO.

Para la obtencion de estos procedimientos ya desarrollados se desarroll6 una busqueda en
la base de datos de la linea de produccion hice busco todas las relaciones que existian entre
los procedimientos ya establecidos con los nuevos que se van a desarrollar ademas se realizé
una comparacion con los procedimientos existentes de la linea de produccién niumero uno
dice comparo con los nuevos formatos que estaban apunto desarrollarse para la linea de
produccién nimero tres esto con el fin ver estandarizar todos los formatos con los cuales van
a trabajar en la planta de produccion cervecera, uno de los principales problemas que se tuvo
en este punto fue la obtencion de informacion reciente la cual si es verdad que era buena

carecia de buena ilustracién para el buen entendimiento de los procedimientos explicados.
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Formato para la aplicacion de SAM Y LOTO

NO ACCIONARESTE
INTERRUPTOR O VALVULA

NO RETIRAR ESTA TARJETA DE
SEGURIDAD

Nombre: EMIL SABILLON
No. Personal: 18377
Departamento: Produccion
Linea: KHS Fecha:

Teléfono: 31491200

iCuidate! Utiliza los

Dispositivos de Bloqueo

.+ . CERVECERIA
-+~ HONDURENA ABInBev

Ilustracion 6 fuente propia, formato SAM LOTO
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Una qué las actividades con mayor necesidad era el desarrollo de ayudas visuales para el
proceso de etiquetado en la linea de produccion de cervezas planta cervecera, esta actividad
consistia en la elaboracion de un formato con el cual posteriormente se iba a trabajar con las
etiquetas de las diferentes presentaciones que actualmente se producen en cada una de las
lineas de produccién en la planta cervecera , esta ayuda visual tiene el objetivo de orientar a
los operadores el posicionamiento adecuado de la etiqueta al momento de ponerla en la
etiquetadora de botellas con esto logrando una mejor ayuda momento de la estandarizacion
del proceso de etiquetado, esta actividad se trabajo con el departamento de calidad el cual

seria el encargado de aprobar y revisar los resultados de dicho trabajo.

ARy

ML 330 ml

Alineacion
Etiqueta

Frontal
Etiquetas que
difiera mas de

Imm en
cuzlguier
direccion de la
linez central

Ilustracion 7 Formato de alineamiento de etiquetas fuente propia
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Digitalizacion de procedimientos.

Para el procedimiento de digitalizacion de cada uno de los procesos que ya fueron
establecidos en base a las entrevistas con los operarios y con los manuales qué ya existen en
cada una de las maquinas, se modificé un formato ya creado por cerveceria hondurefia qué
sirve para la estandarizacién de procedimientos con los cuales se trabajan en las lineas de
produccion uno y lineas de produccion dos estos formatos constan de las instrucciones paso
por pasé asi como también una serie de fotografias las cuales describe en el proceso de una
manera mas eficiente, ademas estos formatos poseen indicaciones, de cuales son los operarios
que pueden proceder con el trabajo planteado en el procedimiento tiene una fecha de revision

una fecha de creacién y fechas de aprobacion.

Se desarrollaron los procedimientos y se digitalizaron con el fin de una pronta revision y
aprobacion para que estos pudieran ser colocados en cada una de las estaciones de trabajo,

con una posterior retroalimentacién por parte de cada uno de los operarios.

Darwin Majla
= Revis A |
Jose Antombo Guama

PROCEDIMIENTO ESTANDAR DE OPERACION [S0P)
PRODUCCHIH == FIN DE PRODUCCION == LINEA 3»>= LAVADORA
FIN DE PRODUWCCKIH

REQUERIMIENTO S DE SEGURIDAD ¥ AMEIENTALE 5:

(Mlanejo de materiales peligrosos) 29 {Procedimeento de blogueo § Tarjetas de idenfificacdin)
(Procedimiento de conbencitn de sustancias gquimicas) k. S dabe tener cuidade de no exeeder los Aaiveles de solerancia)
iProcedimiento para sspacaos confinsdos) k! {Equips especial de seguridad reguerido)

{Reguerimiano de Seguridad { Ambientales sspaciales)

OBJETIVO:
Establecer v descubrir las actividades o procedimiento en fin de produccion en la lavadora KHS

REFERENCIAS:
SOP-VPOD

FUNCION QUE EJECUTA:
DO - Cperador designado.

DEFINICIONES:

lustracion 8 fuente PROPIA, Formato de Procedimientos.
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#| DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:

:Qué hacer? | ;Como hacer? Precauciones

Utilizando en tode momento el @ e-®-®—
EFP aspropiado (Figura 1) psara

la reslizacién de los rabsjos. e oeem e

Aplicando los controles
establecidos para los irabsjos
de alto riesgo segun aplique.

Fg.1

Paso No. 1-Fin
produccion

Antes del fin de la cperacion de
lavado de  botellas debe
gsegurarse que todas las
botellas entren a la lavadors, es
decir que no guede ninguna en
espers.

En el psnel de control presions
la opcidon de wvaciado de
maquina. (véase en la figura 2)

Cuando se presiona el vaciado
de ls maquina debe proceder a
empujar  manualmente  las
botellas que aln siguen en el
transporte.

Debe proceder con el apagado
de citas de entrada y mesa de
acumulacion, estas opciones sa
encuenfran en funciones de
cinta, esto para que n ha
acumulacion de botellas. (vésse
en la figura 2)|

llustracion 9 fuente propia, formato de procedimientos



Creacion de flujogramas de arranque de las distintas maquinas en las lineas de

produccion.

Luego de haber terminado el desarrollo de cada uno de los procedimientos de estandarizacién
requeridos en la linea de envasado de cerveza se continuo con el desarrollo de una serie de
flujogramas en los cuales se vera reflejado cada uno de los aspectos criticos a considerar al
momento del arranque de cualquier maquina en la linea de envasado, estos flujograma mas
fueron desarrollados con ayuda de un ayudante en la linea de envasado , tomando como
referencia un flujograma de la planta produccion de refrescos actualmente en la linea de
produccion de cerveza solo se encuentra con los flujogramas de la llenadora y el inspector de

vacio.

Cerveceria hondurefia cuenta con un formato de estandarizacién para la creaciéon de los
programas que deben estar en cada una de las maquinas y en cada una de las diferentes lineas
de produccion en la planta cervecera estos formatos fueron tomados como referencia de la
planta productora de refrescos estos flujogramas estan acompafados con una simbologia que
se encuentra en dicho formato ademas este formato posee la opcion de colocar comentarios

por parte de cada una de las personas involucradas.
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Nivel 1 - Macro proceso
Envasado

Nivel 2 - Proceso Produccion de Cerveza
Nivel 3 - Subproceso Llenadora

Tecnico de Llenadora
Autorizador Jose Guerra

Comentarios

PRODUCCION SUPERVISOR

COMPROBAR FUNCIONAMIETO DE

LLENADORA
VERIFICAR
ENERGIAS
ENERGIZAR DETENER Y REPORTAR
CORRECTAMENTE A SUPERVISOR DE
MAQUINA TURNO PARA
CORREGIR FALLA

FUNCIONAN
CORRECTAMENTE

Utilizando en todo momento el
EPP apropiado (Figura 1) para la
realizacion de los trabajos.

Aplicando los controles
establecidos para los trabajos de
alto riesgo segln aplique.

1. VERIFICAR RECETA DE PRODUCCION
2. CAMBIAR Y COLOCAR CODOS CORRECTAMENTE

3. REALIZAR ESPUMEO ANTES DE COMENZAR

4. VERIFICAR CIP FINALIZADO

5. ARRANCAR PASTEURIZADOR FLASH(SI APLICA)
6. VERIFICACION DE CORONAS

VERIFICACIONES Y
CAMBIOS CORRECTOS?

ARRANQUE PROGRAMA DE
PRODUCCION

|

ENTRADA DE
BOTELLA

I

4
°
(%}
<
[~
w
o
o

PRUEBAS DE CRIMPIN,
TPO, CONTENIDO NETO Y
TORQUE(TWIST OFF)

NO

PRUEBA DE
LLENADO, PRUEBA
DE CALIDAD Y
VELOCIDAD
CORRECTA?

Sl
HAY FALLA DE
SEGURIDAD?

ARRANQUE DE MAQUINA EN
MODO AUTOMATICO
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Ademas de la creacién de estos diagramas de flujo por cada una de las maquinas de la linea
de produccién de embazado de la planta cervecera se debe desarrollar una capacitacion a los
empleados con la cual estos pueden distinguir las diferentes simbologias que estan ubicadas
en los diferentes procedimientos que seran instalados en cada una de las maquinas por
ejemplo la maquina lavadora posee una serie de etiquetas que tienen prevencion a soda

caustica, Agua pura, agua hirviendo entre otras

Esta capacitacién ayudara a cada uno de los empleados para comprender de una manera mas
adecuada cada uno de los aspectos qué hay en las diferentes maquinas de la linea de
produccion también esta capacitacion sera dirigida a aquellos contratistas qué eventualmente
hacen rotacién en cada una de las diferentes lineas de produccién esto ayudara y reforzara la
comprension de los diferentes procedimientos que se han desarrollado para la linea de

produccion.

Completado Darwin Mejia
por:
Fecha limite: N/A

Capacitacion de seguridad Industrial

% completado Fase Vencimiento Notas

100% Planear 18-feb.-19  Planeacién de las actividades
desarrolladas

100% Preparacion 20-feb.-19  La preparacion se adaptd a las
especificaciones de cerveceria

100% Capacitacién L1 18-mar.-19  Se preparo de acuerdo con las
condiciones en la linea 1

100% Capacitacién L2 25-feb.-19  Se preparo de acuerdo con las
condiciones en la linea 2

100% Capacitacion L3 26-feb.-19  Se preparo de acuerdo con las
condiciones en la linea 3

100% Documentacion 27-feb.-19

100% Entrega 28-feb.-19

0% Fin de Capacitacion F/T La finalizacion fue realizada fuera

del tiempo de practica
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Revision de cada una de las SOPS desarrolladas.

Después del desarrollo de cada uno de las SOPS de las diferentes lineas de produccion en
cerveceria hondurefia se produjo la revision de cada una de ellas, estas revisiones con el
objetivo de proceder con la liberacidon de estos procedimientos en los archivos de la compafiia.
Cada Sop desarrollada posee sus caracteristicas propias en las cuales describe de una forma
clara el procedimiento a realizar, para el buen desarrollo de dicha revision se debi6 contar con
el conocimiento de los manuales de maquina ya establecidos por Krones, la cual es la marca
alemana a la cual se le compro la maquinaria de la linea de produccién 3 de cerveceria

hondurena.

Luego de la revision respectiva de cada Sops, se continuo con la modificacion de aquellas que
no cumplian con todos los requisitos establecidos, con el fin de realizar las pruebas finales en
la aceptacion de los procedimientos realizados por parte de los operarios de las diferentes

lineas.
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Otros aportes
Realizacion de SOPS de complementarias en la linea de produccién 3.

Al terminar las Sops principales de limpieza, arranque y apagado de maquina en la linea de
produccion cervecera 3 se desarrollaron 2 sops fundamentales para la complementacion de

las anterior mencionadas.

Se desarrollaron las Sops de cambio de codos en la linea 3, esta actividad fue desarrollada
debido a un accidente ocurrido en la planta de refrescos, estos codos generalmente son

sometidos a cambios cuando abr una limpieza y se cambiara de presentacion.

Se desarrollo una sops complementaria a la etiquetadora de botellas, esto fue implementado
debido a que muchas plantas tenian estos errores en los cuales las etiquetas de las
etiquetadoras se quedaban atascadas y deberian de ser des atascadas por medio de un
instrumento llamado paso a paso que posee en cada una de las etiquetadoras este
procedimiento especificamente debe ser desarrollado por una sola persona esto se debe a
que varios de los accidentes en los cuales ocurrié este incidente fueron desarrollados por dos
0 mas personasy combinado por la falta de comunicacion no se pudo desarrollar un trabajo

satisfactoriamente y ocurrieron estos percances.

Cada una de estas SOPS desarrolladas ayuda a mejorar la seguridad en algunos trabajos
podrian a simple vista verse sencillos pero si no se trabajan con el equipo de proteccion
adecuado y con las especificaciones requeridas para el trabajo podrian terminar en accidentes
es por esta razén se desarrollaron estos procedimientos para mejorar la eficiencia en el trabajo
desarrollado y cuidar la salud fisica de cada uno de los empleados de cerveceria hondurefia

asi como también de los contratistas que laboran en ella.
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llustracién 10 CODOS DE FUJO DE CERVEZA FUENTE PROPIA

Realizacion de liberacion de tanques de soda caustica en la lavadora de L3

La actividad de la liberacion de la soda caustica era totalmente necesaria esto se debe A que
la soda caustica estaba en la lavadora de botellas durante mas de un afio y es necesario el
cambio de esta, dicha actividad era de alto riesgo debido a nunca se habia liberado los tanques
de soda caustica en la linea de produccion tres ya que ésta es muy reciente la linea, Se debieron
realizar procedimientos de seguridad para cada uno de los operarios que iba a trabajar en la
zona, ademas se cerrd toda el area de la lavadora le botellas de la linea tres , Se trabajaron en
los diferentes permisos requeridos como ser permiso del loto y permiso de trabajo en espacios
confinados, estos permisos solo son otorgados aquellas personas con las capacidades y los
conocimientos necesarios para realizar este tipo de trabajo de alto riesgo, en esta actividad no
se conocia exactamente todo lo que se iba a desarrollar date tampoco existia una SOP que
escribiera paso por paso el procedimiento del vaciado y el llenado de los diferentes tanques
de soda caustica de la lavadora, es por esa razon que se realizé6 una documentacion del
procedimiento desarrollado y con ésta se elaboraron los procedimientos de cada una de las

actividades que se desarrollaron en el vaciado y en el llenado de los tanques de soda.
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Cerveceria hondurefia tiene un compromiso con el medio ambiente es por esa razén que la

planta de tratamiento de cerveceria fue informada antes de la liberacién de la soda caustica

para que esta pudiera tratar los altos niveles de quimicos que serian enviados a dicha planta

de tratamiento.

Lista de procedimientos realizados

Magquina SOP Maquina SOP
Arranque Arranque
) Limpieza Pasteurizador Limpieza
De Paletizadora - p. — . p. .
Finalizacion Finalizacion
Pallet mal colocado Arranque
Arranque . Limpieza
- ‘q Etiquetadoras - p‘ —
Des Empacadora Limpieza Finalizacion
Finalizacion Liberacién de atasco de etiqueta
Arranque Arranque
Limpieza Limpieza
- p. — Empacadora - p. —
Lavadora Finalizacion Finalizacion
Liberacion de Soda caustica Falla en sensor de caja
Llenado de Tanques de Soda caustica Arranque
Arranque . Limpieza
) - .q Paletizadora - p. —
Asebis Limpieza Finalizacion
Finalizacion Pallet mal armado
Arranque Arranque
Limpieza . Limpieza
Llenadora - p. - Lavadora de cajas [— p. -
Finalizacion Finalizaciéon

Cambio de Codos

45




VIl. CONCLUSIONES

Se logro desarrollar una pauta bien estructurada con base en los manuales ya
existentes de Krones, asi como archivos de la compafiia existentes relacionados con los
procedimientos de las lineas con mayor longevidad en la planta de produccién

cervecera.

Se reforzo los procedimientos con la ayuda de los conocimientos de los supervisores
y operarios de la linea 3, ademas de una retroalimentacion sujeta a cambios para

garantizar la calidad de los procedimientos.

Se desarrollaron 37 de los principales procedimientos que actualmente de desarrollan
en cerveceria hondurefia, estan bien definidos en SOPS donde explica paso por paso
las actividades a desarrollar de una forma clara y comprensiva para los trabajadores de
la compafiia lo que hara que la realizacién de estos procedimientos sea hecha de forma

segura y eficiente.

Se logro el desarrollo flujogramas de proceso para cada una de las maquinas de la

linea de produccion.

46



VIlIl. RECOMENDACIONES

Desarrollar un sistema de facil modificacién para las SOPS, esto es debido a que la
maquinaria es nueva en la linea y por ende alun hay muchas caracteristicas
desconocidas que al descubrirse ayudaran a la eficiencia de la realizacion de los

procedimientos.
Implementar los conocimientos de las SOPS en las capacitaciones a el personal de
nuevo ingreso, logrando con esto un impulso en el conocimiento previo al desarrollo

de cualquier procedimiento que se asigne.

La inclusién de planes de contingencia en las SOPS, si es verdad existen, podrian estar

incluidas en los procedimientos para un facil acceso.
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X. ANEXOS

NUEVOS DISENOS DE FORMATO DE COLOCACION DE ETIQUETA

Anexo 1 Formato Miller Lite collarin y frontal (Fuente propia)
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SOP de paletizadora de botellas

3 }::h".
S

S PROCEDIMIENTO E STANDAR DE OPERACION | BOP)

Fagina
1de 8

Tado [
Cosradn Wbedis

\probiado [
Jogs Antonlo S

caciin: PRODUCCION ™= LINEA 3 **PALETIZADDRA

THulkc: FREFARACION ¥ ARRANGUE DE PALETIZADNWRA

REGUERIMIENTOS DE SEGURIDAD ¥ AMBIENTALES:

{Manij de materaks pelgrosos)

{Procedimlents de bloquen | Tarketa de idend oo in)

(Procedimiento di coniencin de sustandas quimcas) {Ee debie lener cukdads di no exceder los niveles de dolerancial
{Procedimiento para espackos conlinados)| {Equpo especal de sequrnidad reguerida)

{Requermienio de Seguridad (@ Ambieniakes espeoiakes)

OBJETIVO:

Establacer v describir las actividades o procedimiento de preparacion v aranque de despalefizadns.

REFEREMCIAS:
CELM3-DLP-0N/K-REZ-538

FUNCION GUE EJECUTA:
Crperador designado.

DEFIMICIONES:

Sistema de agarre: Cabezal

Spolo personal sutorizado =

Tensidn eléctrics peligrosa = &

Anexo 2 SOP de arranque Paletizadora
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Departamentos Envasado Departamenicc PRODUCCION >> LINEA 3 Fagina
>>»PALETIZADORA 2de 8
NOm. de S0P Feoha da Revision Nam won X

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO:

:Qué hacer? ! ;Como hacer? Precauciones

Utilizande el EPP spropiado
{Figura 1) para |z reslizacicn de
los trabajos.

Apiscando los controles
establecidos para los frabsjos
de sito riesgo segun aplique.

1.- Paso No. 1
PROCEDIMIENTO

Preparacion de la Paletizadora
para arangue.

Verifique que |a maquina posea
la mastena prima (Palietz de
cajas con botella) y el encendido
den fransporte.

Energizar la maquina. utilizando
el panel elécirico con el cidigo
k-R83-G28, para reslizarlo debe
girar la perilla hacis la derecha
{waase en Ia figura 2).

Anexo 3 Procedimiento de arranque de paletizadora
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Se debe de activar la energia
neumstica de Ia  maguina
{proceder a la activacion del
aire), (Véase en |z figura 2).

2.- Paso No. 2
INICIO DE MAQUINA

Se procede sl cierre de todas
las puertas de la maquina.
(Véase en Ia figura 4).

Se realiza el reseteo espactiva
de la maquina
{Véase en la figura 5).

Anexo 4 Procedimiento de inicio de mdquina.
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Se procede a desbloquesr la
pantalla con el transponder o
ficha asignads en el panel de
control (Véase en la figura B).

Determinar el buen
funcionamientc de la méaquina,
para ello presione "MOCDO
MANUAL (Véasze en |a figura 7)

Reglice las primeras pruebas
Presionado El pulsador manusal, '
utilizando la visuslizacion de Ia X

maquina psra su manipulacion
{wéase enlafigura 8y 9)

Anexo 5



Departaments PRODUCCION >> LINEA 3
*>>PALETIZADORA

Ede 8

Fecha de Ravis i

Proceda con la activacion del
modo automstico presionando el
pulsador de arranque (véase en
la figura 10)

FIGURAS

Anexo 6
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ANEXOS:

Diaramias o pRancs regpecr idos

FC1L JuENGs gu= aariciparmn &n As satoranidn gel Josnmeno, Oneragoaes, superdToess, fefes &ir
Hombre Puscts

DARWIN MEJIA FRACTICANTE|
REVISIOMES:

Hisn, de Descripcion de la version

. Faaha Lprobd (pueseto) S o e v - . .
Verckan R R iPrincipales cambics a3 la revision antsnar)
oag SoEsantanio Goerra

|Gerambs de produselang

Anexo 7



