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RESUMEN EJECUTIVO 

 

El proyecto asignado de cervecería hondureña fue la creación de procedimientos en las 

diferentes máquinas de la línea de producción número 3 de la planta de producción cervecera, 

dichos procedimientos son llamados SOP, estas SOPS fueron desarrolladas en los 

procedimientos de arranque, limpieza y apagado además de una serie de SOPS de seguridad 

industrial dependiendo los requerimientos de la máquina en la cual se está trabajando. 

Para comenzar se realizó un estudio de los manuales de las máquinas ya existentes para tener 

una idea clara de los procedimientos actualmente se desarrollan, también se tomó en cuenta 

los procedimientos ya desarrollados para las otras líneas de producción, vale la pena 

mencionar que estos procedimientos que actualmente se desarrollan en las 3 líneas son en 

base a la línea número uno la cual tiene una gran diferencia en años de antigüedad.  

Se buscó la ayuda de los técnicos, operarios, supervisores de cada una de las máquinas con el 

fin de conocer su funcionamiento y lograr analizar cómo estás podrían mejorar su eficiencia al 

momento de hacer cada una de las operaciones anteriormente mencionadas.  

Se desarrollaron estás SOPS las diferentes máquinas de la línea número tres y se comprobó su 

veracidad con una retroalimentación con los diferentes operarios de las máquinas, 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 llevó a cabo la creación 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 línea de producción.  

Por primera vez en la línea de producción tres se realizó la descarga de la soda cáustica de los 

diferentes tanques de la lavadora, se tomó la oportunidad para desarrollar las SOPS requeridas 

para este trabajo, esto se debe a que la línea número 3 nunca había tenido la descarga de los 

tanques de soda cáustica 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 están activos 

actualmente en cervecería hondureña, 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 más eficientemente posible. 
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I. INTRODUCCIÓN 

 

El proyecto desarrollado es la realización de los principales procedimientos en la maquinaria 

de la planta cervecería hondureña en la línea de producción 3, dichos procedimientos son el 

proceso de arranque, limpieza y apagado de cada una de las máquinas que posee la línea de 

envasado, las cuales son las siguientes: De paletizadora, Des empacadora, Lavadora, Inspector 

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

 

El tema principal de este proyecto es la creación de procedimientos en cada una de las 

máquinas, con el fin de tener archivos internos en la empresa, así como también un manual 

de procedimientos al alcance de los operarios que trabajan en las diferentes máquinas de la 

línea de envasado. 

 

Se desarrollará un estudio de los manuales de fábrica, con el fin de comprender los aspectos 

técnicos de las máquinas, así como también habrá un tiempo de observación de operaciones 

a los trabajadores más experimentados, observado todos los pasos que realizan al momento 

de desarrollar las operaciones anteriormente establecidas, además se tomará en cuenta la 

opinión de los operarios con respecto al manejo de las máquinas,, se tomaran en cuenta todos 

estos datos para el desarrollo de las diferentes SOPS que son requeridas en la línea de 

envasado. 

 

Se busca la mejora en el desempeño 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 

máquinas y estas deben tener el conocimiento adecuado antes de manipular o trabajar en las 

máquinas designadas.  
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II. GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

 

2.1 Descripción de la empresa 

 

Cervecería Hondureña 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 elaboración y comercialización de cerveza y de 

bebidas carbonatadas (refrescos) y tiene como subsidiaria a Azunosa y a Plásticos Industriales 

Hondureños 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 próxima al 25%.  

Es la empresa que produce cervezas de marca global como Budweiser, Corona Extra, Stella 

Artois y Beck's, además de marcas locales tales como Bud Light, Skol, Brahma, Quilmes, 

Labatt's Blue, Michelob, Harbin, Sedrin, Leffe, Cass, Paceña, Klinskoye, Sibirskaya, Gilde, 

Chernigivske, Jupiler, Pilsen, Patricia y Norteña. Además de algunas cervezas mexicanas como 

Negra Modelo y Modelo Especial.  

El 29 de junio de 2012, AB InBev anunció la compra del 49% restante de Grupo Modelo por la 

cantidad de 20.100 millones de dólares, Grupo Modelo es la mayor cervecera de México con 

una cuota de mercado del 57% con marcas como Corona, Pacífico, Victoria, León, Barrilito y 

Estrella.6 No obstante, la marca Corona es propiedad de Constellation Brands en el mercado 

de Estados Unidos.  

En octubre de 2015 Anheuser-Busch InBev anunció la adquisición de la empresa cervecera 

SABMiller, convirtiéndose con ello en la empresa más grande en la industria de la cerveza, 

controlando con ello un tercio del mercado mundial. 
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2.2 Descripción 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 más crítica de la elaboración de la cerveza. El 

proceso inicia retirando las cajas de cerveza de los pallets y colocándolas en la 

desencajonadora. Luego las botellas son separadas de las cajas y llevadas hasta la lavadora de 

botellas. En esta máquina las botellas pasan por diferentes temperaturas y soluciones 

detergentes para finalmente ser enjuagadas con chorros de agua fresca a diferente presión 

proceso que nos asegura contar con botellas impecables. 

Posteriormente una banda transportadora traslada las botellas limpias y aún vacías, por un 

estricto control de calidad a través de inspectores electrónicos provistos con sensores ópticos 

que revisan cada pequeño detalle o imperfección y separan automáticamente las botellas que 

no cumplen con las condiciones adecuadas. 

Una vez que las botellas han sido seleccionadas por el inspector electrónico pasan a las 

máquinas envasadoras para ser llenadas y tapadas. Las envasadoras poseen bombas de vacío, 

registradores de presión e implementos de gran precisión y modernidad que aseguran un 

proceso continuo, eficiente y de calidad.  

 

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

través de diferentes cambios de temperatura se asegura la estabilidad biológica 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 plásticas a través de máquinas 

automatizadas. Las cajas con producto son colocadas sobre estibas o pallets para ser llevadas 

al depósito donde se guardan y están listas para ser transportadas a los diversos puntos de 

venta en el país. 
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2.3 ANTECEDENTES DEL PROBLEMA 

 

Actualmente la línea de producción y envasado numero 3 trabaja sin documentos de 

estandarización sobre las operaciones de arranque, limpieza y apague, solamente se trabaja 

con los lineamientos ya establecidos con la línea 1. Muchas veces se realizan paso innecesario 

en dichos procedimientos, además la maquinaria de la línea 3 es 35 años más nueva que la 

maquinaria de la línea 1. 

Una de las áreas criticas es el envasado que por su complejidad necesita la elaboración de 

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

Después de la elaboración se procede al envasado: la cerveza de “tirar” se trasiega a barriles 

grandes o pequeños, o bien se envasa en botellas o latas. Los barriles grandes se llenan 

mediante boquillas en máquinas alimentadas por gravedad. Para rellenar los barriles pequeños 

se precisa un sistema más 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 pequeño espacio 

superior ocupado por CO2, cuya misión es evitar la nueva entrada de aire. Las botellas y las 

latas se llenan de forma muy parecida 
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III. PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA 

 

3.1 Definición del Problema  

  

Hace un año cervecería hondureña hizo la adquisición de una nueva línea de producción, vale 

la pena mencionar que esta línea es 35 años más nueva que la actualmente utilizada en la línea 

de producción y envasado 1, esta nueva línea (línea 3) se encarga de la producción de las 

cervezas con presentaciones de 354 ml. 

La estandarización de procedimientos en la planta es fundamental para el buen 

funcionamiento de esta y en este caso no es la excepción, ya que actualmente se utilizan los 

conocimientos de la línea de producción 1 en la línea 3, y al ser la línea 3 más reciente que la 

1 los procedimientos pueden a llegar a ser ineficientes.  

Cervecería hondureña hace constante rotación en sus empleados fijos, además 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 razón que la 

línea de producción y envasado 3 necesita manuales de procesos con los cuales aparte del 

conocimiento de operación de sus compañeros puedan tener una guía física sobre los 

procedimientos más importantes en las 9 máquinas que existen en la línea de envasado. 

 

Uno dato alarmante en la línea 3 es que el 1.7% de la producción del mes de enero resulto en 

perdida, esto podría ser una consecuencia del uso ineficiente de la máquina, y con el desarrollo 

de los procedimientos se espera bajar estos porcentajes de perdida. 

 

 

 

 

 



12 

 

3.2 OBJETIVOS 

 

3.2.1 Objetivo Principal 

 

• Elaborar procedimientos de producción en la línea de envasado 3 de cervecería 

hondureña en la planta cervecera. 

 

 

3.2.2 Objetivos específicos 

• Desarrollar una pauta para elaborar de forma eficiente los procedimientos, 

considerando manuales de Krones y archivos de la compañía. 

• Recopilar información para el desarrollo de los manuales de procedimientos de la línea 

3. 

• Lograr que los manuales de procedimientos permitan a los operadores realizar los 

procedimientos de la manera más eficientemente posible. 

• Desarrollar flujogramas de proceso para cada una de las máquinas de la línea de 

producción. 
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3.2.3 Justificación 

La situación actual en la línea de producción y envasado 3 de cervecería hondureña en el 

aspecto de los procesos de arranque, limpieza y apagado, se están realizando sin 

procedimientos estándar, ya que actualmente se utilizan los procedimientos de la línea 1 como 

referencia, pero cabe la pena recalcar que la maquinaria de la línea 3 es 35 años más moderna 

que la de la línea 1 y 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 línea de producción. 

La importancia de la creación de un manual de procesos para la línea tres es crítica, ya que es 

necesaria para enriquecer los conocimientos de los operarios y contratistas que tiene relación 

con la línea 3, además se conoce que cervecería hondureña 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 producción de cerveza, y un procedimiento estándar es necesario para mejorar 

la calidad de los procedimientos anterior mente mencionados. 

Los beneficios para cervecería hondureña se verán reflejados con la creación de estos 

procedimientos, estarán estructurados y explicados de una forma en la cual cualquier operario 

que deban desarrollar sus tareas en la línea de producción pueda comprender y sepa 

implementar una serie de pasos para desarrollar sus actividades laborales de la manera más 

eficientemente posible.  

El fácil manejo de estos manuales de procesos permitirá a los operarios de maquinaria saber 

el procedimiento  

que sea requerido, también abre las puertas a visitas o personas de áreas ajenas a la línea de 

producción comprender y entender el funcionamiento correcto de cada una de las maquinas 

que son necesarias para la elaboración de cerveza. 
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IV. MARCO TEÓRICO 

Historia de la cerveza 

La cerveza, bebida alcohólica producida por la fermentación de cereales malteados, 

principalmente cebada pero también centeno trigo y mijo, era conocida desde la antigüedad 

más 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 conocían 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, España 

se inserta claramente entre los primeros. Quizás por lo mismo, el consumo de cerveza en sus 

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

Los españoles, que eran fundamentalmente bebedores de vino, introdujeron la cerveza en los 

inicios del período colonial. Sin embargo, la población autóctona y mestiza prefería sus propias 

chichas o pulque, o los innumerables aguardientes baratos que se hicieron populares en el 

siglo XVIII.  

La difusión del consumo de la cerveza en América latina está relacionada con la presencia 

extranjera y el influjo de estos. Tulio Halperin Donghi señala que su atractivo para los 

bebedores no radicaba en  

El problemático placer que proporciona esa bebida nada mejorada por un viaje largo y 

azaroso por mares tropicales; es sobre todo un implícito acto de fe en la superioridad de lo 

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

Bauer también incluye a la cerveza entre los productos modernos y explica su creciente 

popularidad tanto porque su consumo está aparejado al propósito de identificarse con la 

modernidad como también por el desarrollo de procesos industriales que la hacen más cada 

vez más accesible.  
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Diagrama de proceso de operaciones 

La gráfica del proceso operativo o diagrama de operaciones de proceso muestra la secuencia 

cronológica 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 gráfica muestra la entrada de todos los 

componentes y subensambles al ensamble principal. De la misma manera como un esquema 

muestra detalles de diseño tales como partes, tolerancias y especificaciones, la gráfica del 

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

Se utilizan dos símbolos para construir la gráfica del proceso operativo: un pequeño círculo 

representa una operación y un pequeño cuadrado representa una inspección. Una operación 

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 

inspección se realiza cuando la parte es examinada para determinar su cumplimiento con un 

estándar. Observe que algunos analistas prefieren describir sólo las operaciones, por lo que al 

resultado le llaman gráfica de la descripción del proceso. 

Antes de comenzar la construcción real de la gráfica de procesos operativos, los analistas 

identifican la gráfica por medio del título —Gráfica del proceso operativo—, e información 

adicional como el número de parte, número de plano, descripción del proceso, método actual 

o propuesto, fecha y nombre de la persona que elaboró la gráfica. Dentro de la información 

adicional se pueden incluir datos tales como el número de gráfica, la planta, el edificio y el 

departamento. 

Las líneas verticales indican el flujo general del proceso a medida que se realiza el trabajo, 

mientras que las líneas horizontales que alimentan a las líneas de flujo vertical indican 

materiales, ya sea comprados o elaborados durante el proceso. Las partes se muestran como 

ingresando a una línea vertical para ensamblado o abandonando una línea vertical para 

desensamblado. Los materiales que son desensamblados o extraídos se representan mediante 

líneas horizontales de materiales y se dibujan a la derecha de la línea de flujo vertical, mientras 

que los materiales de ensamblado se muestran mediante líneas horizontales dibujadas a la 

izquierda de la línea de flujo vertical. 



16 

 

En general, el diagrama del proceso operativo se construye de tal manera que las líneas de 

flujo verticales y las líneas de materiales horizontales no se crucen. Si es estrictamente 

necesario el cruce de una línea vertical con una horizontal, se debe utilizar la convención para 

mostrar que no se presenta ninguna conexión; esto es, dibujar un pequeño semicírculo en la 

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

 

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

Los valores del tiempo, basados en estimaciones o en mediciones reales, pueden asignarse a 

cada operación o inspección. En la figura se muestra un diagrama típico de proceso operativo 

completo que ilustra la fabricación 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 tendrá un cambio en una determinada 

operación en las operaciones precedentes y subsecuentes. Es muy usual lograr 30% de 

reducción de tiempo mediante el uso de los principios del análisis de operaciones en conjunto 

con el diagrama de procesos operativos, el cual sugiere inevitablemente posibilidades para la 

mejora. 

https://sites.google.com/site/et111221057312211582/diagrama-de-proceso-de-operaciones/kjhfj.JPG?attredirects=0
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Asimismo, puesto que cada etapa se muestra en su secuencia cronológica apropiada, el 

diagrama en sí mismo constituye una distribución ideal de la planta. En consecuencia, los 

analistas de métodos consideran esta herramienta extremadamente útil para desarrollar 

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

 

Análisis del riesgo en función del tipo de proceso 

 

Que método de análisis de riesgo utilizar según el tipo de instalación no es una tarea fácil. El 

reto es aplicar el mejor método según las características de la instalación para conseguir 

disminuir la inversión de recursos (tiempo de los responsables), mejorar su eficacia y ante todo 

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

La pregunta clave que siempre surge cuando planteamos la necesidad de realizar un análisis 

de riesgos es qué método de trabajo utilizar. Hay una cita de Abraham Maslow que refleja esta 

problemática: 

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

Nuestro trabajo es estudiar las características de la instalación y el proceso y valorar la 

adecuación de los diferentes métodos de análisis, combinándolos para conseguir un análisis 

integral de los diferentes procesos a los que se ve sometida la instalación (Navarro, Ramón) 

Es frecuente que la mayor parte de los profesionales que forman el grupo de análisis de la 

instalación no hayan estado implicados en el análisis realizado en la etapa de diseño de las 

instalaciones. Y que, si se trata de una nueva tecnología, los métodos de análisis realizados no 

hayan sido los más adecuados. 

Es muy gratificante ver cómo, según se avanza en el proyecto, aumenta la conciencia y la 

percepción sobre los riesgos del trabajo que se desempeña en la planta. Como van 

apareciendo situaciones de riesgo, una tras otra, y como se van planteando modificaciones 

para minimizarlas. Observamos cómo la tolerancia del grupo al riesgo va disminuyendo 

paulatinamente y cómo, la combinación del conocimiento técnico del proceso y la 
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"imaginación" 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 análisis cuando al principio es muy 

cuestionada, siendo esta herramienta fundamental para una correcta semi-cuantificación del 

riesgo. 

Uno de los factores en los que aumenta considerablemente la percepción 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 satisfacción ver como el conocimiento de los integrantes del 

análisis sobre la operatividad y restricciones técnicas de la planta han aumentado de manera 

tan considerable. El conocimiento que se tiene una vez terminado el análisis sobre las medidas 

a implementar, las mejoras que ofrecen y la posibilidad de priorizar estas mejoras según su 

nivel de criticidad, para el buen funcionamiento de la instalación, 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 compañía 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 gestión de las energías para conseguir así 

intervenciones en equipos de forma segura, evitando daños graves y en muchos casos 

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

Según la Administración de Seguridad y Salud del Gobierno Estadounidense (OSHA, 2012), se 

entiende por energía residual aquellas fuentes de energía, ya sean eléctrica, mecánica, 

hidráulica, neumática, química, térmica u otra, presentes en máquinas y equipos que pueden 

ser peligrosas para los trabajadores durante las tareas de producción y mantenimiento debido 

a que pueden provocar un arranque inesperado o liberar movimiento, fluidos o corriente 

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

ámbito 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 

sistemática. Existe un requerimiento OSHA en este sentido (OHSA, 2012): «OSHA CFR 

1910.147: Control de las energías peligrosas». Deben existir procedimientos para el bloqueo 

específico de los equipos que cuentan con más de una energía y también para la gran mayoría 

de equipos que cuenten con una sola. 

Los artículos 92 y 93 de la Ordenanza General de Seguridad e Higiene en el Trabajo (Gobierno 

de España, 1971) promulgaban que las operaciones de mantenimiento y limpieza se deben 

efectuar durante la detención de los motores, transmisiones y máquinas, señalizando el fuera 

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

Además, se dispone de varios documentos que hacen referencia a los requisitos de seguridad 

y salud para la utilización de los equipos de trabajo (RD 1215/1997 y su guía técnica) y los 

requisitos para la comercialización y la puesta en servicio de máquinas (RD 1644/2008). 

http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_3.jpg
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Tabla 1Elementos para el bloqueo y señalización 

 

 

http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_3.jpg
http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_3.jpg
http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_3.jpg
http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_3.jpg
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Por último, existen publicadas dos notas técnicas de prevención (NTP) específicas que tratan 

el tema del LOTO (NTP 13, sobre enclavamiento mediante cerraduras y NTP 52, relacionada 

con la consignación de máquinas). Según desarrolla la NTP 52 (1983), las compañías deben 

elaborar sus propias instrucciones internas para el bloqueo y señalización de equipos, en las 

que deben documentar los pasos que seguir, la formación mínima del personal, las 

autorizaciones de las intervenciones mediante permisos de trabajo in situ y los dispositivos de 

consignación que deben utilizarse en cada caso (candados, sistemas auxiliares para el bloqueo 

de válvulas 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 señalización. 

– Documentación de soporte.  

– Formación de los trabajadores implicados en el proceso. 

A continuación, en los siguientes apartados se desarrolla cada uno de ellos de forma más 

detallada. 

Elementos de bloqueo y señalización 

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

imagen y descripción (Martínez Pérez y otros, 2011) 
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Documento de soporte 

Introducción 

Una vez que se dispone de los medios de bloqueo necesarios para controlar las energías 

residuales que se quiere bloquear, es necesario disponer de documentación escrita con los 

pasos que llevar a cabo para bloquear dichas energías. 

Para ello, lo más práctico 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 

estándar de bloqueo en las que se especifican las tareas realizadas. A continuación, se trata un 

poco más 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 señalización de equipos. A partir de este se definen las diferentes rutinas de trabajo 

específicas para los diferentes equipos (véase «Rutinas específicas LOTO»), que sirven de 

anexos a esta instrucción general. 

Este documento incluye información sobre en qué casos hay que bloquear, con qué 

elementos, qué formación se necesita en cada caso y se explica el formato de la rutina estándar 

para que sea comprendido posteriormente. 

  

 

http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_4.jpg
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Ilustración 2 Ejemplo de formato con el contenido de una rutina específica LOTO en inglés (Brady Corporation, 

2012). 

 

 

 

  

  

http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_4.jpg
http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_4.jpg
http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_4.jpg
http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_4.jpg
http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_4.jpg
http://www.tecnicaindustrial.es/TIAdmin/Numeros/88/2062/images/a2062_img_4.jpg
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Ilustración 3 Ejemplo de formato con el contenido de una rutina específica LOTO en castellano (Martínez Pérez y 

otros, 2011) 

 

 

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

señalización, 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 señalización en el 

equipo. 

2. – Preparar la desconexión (parada del equipo de trabajo y señalización de la zona). 

3. – Desconectar todas sus fuentes de energía. 

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
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4. – Aplicación de los dispositivos de bloqueo y señalización para cada trabajador implicado 

en la tarea. 

5. – Liberación o desconexión de todas las energías potenciales almacenadas o energías 

residuales (vapor, sistemas hidráulicos, neumáticos, etcétera). 

6. – Verificación del aislamiento (testeo de que la máquina ha sido des energizada 

correctamente y se ha bloqueado correctamente). 

-– Desbloqueo 

1. – Inspeccionar el área de trabajo para asegurar que piezas esenciales (como herramientas 

de trabajo) han sido retiradas y los componentes operativos de las máquinas o equipos están 

intactos. 

2. – Verificar que todos los trabajadores están en posiciones seguras, alejados de la máquina 

o equipo. 

3. – Verificar que los mandos de la máquina están en posición de reposo. 

4. – Notificarlo al personal afectado. 

5. – Retirar los dispositivos de bloqueo y energizar la máquina. 

6. – Retirar la señalización. 

Además de esta información, se incluirán los casos en que es necesario un permiso especial 

de bloqueo y señalización en función de la criticidad de los trabajos y el colectivo del 

trabajador que los ejecute, que deberá redactarse por duplicado, uno para el trabajador que 

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

Por último, hay que tener en cuenta cómo actuar en caso de que se extravíe una llave de un 

candado o no aparezca el propietario. En ese caso se podrá retirar el candado de forma forzosa 

siempre con autorización. 

Rutinas específicas LOTO 
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Consisten en instrucciones de trabajo con fotografías para que los operarios puedan llevar a 

cabo las actividades de bloqueo y desbloqueo de forma unívoca y específica mediante el uso 

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

Es muy recomendable que la rutina estándar 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 función de las operaciones que se lleven a 

cabo. 

En dicha rutina deben indicarse todas las energías residuales que se van a bloquear, los 

diferentes riesgos a los que está sometida la persona y los equipos de protección individual 

que necesita. Los pasos deben ser claros y se debe indicar cómo se deben hacer, dónde se 

deben ejecutar y todo soportado mediante imágenes. 

Es importante detener siempre los equipos con el botón de apagado antes de la intervención, 

pudiendo bloquear directamente en el punto establecido, y siempre comprobando que la 

instalación 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 tamaño UNE A3 (véase figura 1 con ejemplo de rutina en 

inglés figura 2 con ejemplo de rutina en castellano). 

Formación a los trabajadores 

 

Por último, una vez redactado el procedimiento y las rutinas, hay que impartir la formación 

teórica y práctica sobre la metodología de bloqueo a los trabajadores que van a acceder a la 

instalación y a sus supervisores. Es muy recomendable auditar las tareas una vez que se ha 

realizado la formación, 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. METODOLOGÍA 

 

5.3 Técnicas e instrumentos aplicados 

OBSERVACIÓN 

Es una técnica que consiste en observar atentamente el fenómeno, hecho o caso, tomar 

información y registrarla para su posterior análisis. La observación es un elemento 

fundamental de todo proceso investigativo; en ella se apoya el investigador para obtener el 

mayor número de datos. Gran parte del acervo de conocimientos que constituye la ciencia ha 

sido lograda mediante la observación. 

Existen dos clases de observación 

La Observación no científica y la observación científica. La diferencia básica entre una y otra 

está en la intencionalidad: observar científicamente significa observar con un objetivo claro, 

definido y preciso: el investigador sabe qué es lo que desea observar y para qué quiere hacerlo, 

lo cual implica que debe preparar cuidadosamente la observación. Observar no 

científicamente significa observar sin intención, sin objetivo definido y, por tanto, sin 

preparación previa. 

Pasos Que Debe Tener La Observación: 

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

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

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

4. Observar cuidadosa y críticamente 

 5. Registrar los datos observados 

 6. Analizar e interpretar los datos  
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7. Elaborar conclusiones 

Instrumentos para utilizar en la Observación. 

Fichas  

Registros Anecdóticos  

Grabaciones 

Fotografías 

 

5.4 Fuentes de información 

 

Fuentes primarias  

• Manual Lavadora 1 37112_K132696_BD_BA Lavadora 1 (KRONES)  

 

• MANUAL USO Y MANTENIMIENTO ROLLQUATTRO F45 MÁQUINA ETIQUETADORA 

Matrícula: 4390 

 

• MANUAL ETIQUETADORA AUTOMÁTICA NINON 1500-2500 

 

• Manual de pasteurizador de túnel LinaFlex 

 

• Manual Krones Sistemas de llenado para cerveza 

 

• Manual Krones Variopac Pro 

 

Fuentes secundaria  

• Archivo de resúmenes de manejo seguro de máquina de cervecería hondureña. 

• Documentación de SOPS de cervecería hondureña. 
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5.5 Cronograma de actividades 

 

 

 

 

Descripción de Actividades 

Semana 1 y 2 

En En las primeras semanas de la práctica profesional se comenzó con la investigación a fondo 

de cada uno de los manuales existentes de los procedimientos ya establecido en cada una de 

las líneas de producción, esto con el fin de realizar una verificación si estaban completas o si 

estaban en un buen estado, además estas servirían a tomar las bases al desarrollo de los 

trabajos que se realizarán en la línea de producción número tres de la planta cervecera de 

cervecería hondureña. 

 

Semana 3 y 4 

En estas semanas se comenzó a trabajar en la línea de producción número tres, se comenzaron 

desarrollando entrevistas a los operarios de las distintas máquinas de la línea esto con el fin 
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de tener un mayor conocimiento del funcionamiento de cada una de las máquinas además 

esto tenía el objetivo de determinar exactamente cómo se estaba realizando actualmente los 

procedimientos de arranque, limpieza y finalización, luego con estos datos y realizando una 

serie de documentación por medio de fotografías y testimonios de los operarios se comenzó 

a definir los procedimientos de la línea. 

 

Semana 5 y 6  

Al transcurrir de la semana se logró la finalización de la toma de los datos, y se continúa con 

la digitalización de estos, toda la información que había sido obtenida de las entrevistas, 

fotografías y manuales ya existentes    fue colocada en una SOP de procedimientos según cada 

máquina y proceso desarrollado, también en estas semanas se logró la revisión por parte de 

los supervisores de cada una de estas SOPS para que pudieran salir a la línea para dar el 

siguiente paso. 

 

 Semana 7 y 8 

Al momento de haber desarrollado cada una de estas SOPs Se continúa con la 

retroalimentación necesaria por parte de los operadores de las diferentes máquinas, para 

garantizar la eficiencia del procedimiento descrito, tomando nota de cada comentario y 

sugerencia ya que los operadores conocen a la perfección el funcionamiento de cada una de 

las máquinas.  De le añado a cada máquina un diagrama de flujo donde se explicaba paso por 

paso el arranque de cada máquina esto para complementar la información obtenida en la SOP. 

 

Semana 9 y 10 

Para la finalización de la práctica profesional se realizaron unas SOPs e emergencia, esto se 

debió a qué en la planta de refresco ocurrió un accidente con el cambio de CO dos en la 

llenadora de botellas, estás SOPs fueron desarrolladas para el procedimiento seguro de las 

actividades de cambio de codos, retiro de atascamiento de etiqueta, así como también de 

vaciado de tanques de soda cáustica y el llenado de estos. 



31 

 

VI. DESCRIPCIÓN DEL TRABAJO REALIZADO 

 

Revisión del correcto estado de procedimientos en la línea 1  

Previo a comenzar las actividades que se desarrollaron  en la práctica profesional en el área 

de envasado de  cervecería hondureña fui sometido a una serie de exámenes aplicados por  

the coca cola company los cuáles calificarían mi conocimiento con respecto a diferentes 

actividades qué se desarrollan actualmente en la planta de producción y envasado de 

cervecería hondureña, luego desarrollar estos exámenes de the coca cola company participe 

en las diferentes charlas de seguridad qué fueron impartidas por los diferentes supervisores 

de cervecería hondureña.  

El proyecto que se asignó fue la elaboración de procedimientos de estandarización de 

encendido, apagado, y limpieza de cada una de las máquinas que actualmente funcionan en 

la línea de producción número tres ubicada en la planta cervecera de cervecería hondureña. 

Actualmente la línea de producción número 3 trabaja bajo los estándares desarrollados para 

la línea de producción número uno, la primera tarea a desarrollar era la revisión de cada uno 

de los manuales ya desarrollados de la línea de producción número 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 producción de cerveza. 

 

Para ello me dirigí a los diferentes procedimientos establecidos, así como también los 

manuales que ya poseen las máquinas de la línea de envasado, además de esto procedí con 

la entrevista a los diferentes operarios que actualmente laboran en la línea con la finalidad de 

entrevistarlos para definir sí estos manuales ya escritos y procedimientos ya establecidos eran 

los adecuados para su comprensión y su buen entendimiento para los diferentes empleados 

de la planta. 

 

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

se debe a que muchos de los contratistas que laboran en cervecería hondureña solo poseen 
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conocimientos de limpieza o conocimientos técnicos, por esta razón se busca que estos 

procedimientos estén desarrollados de la manera más eficientemente posible. 

 

 Entrevista con operarios y revisión de manuales.  

La entrevista es una actividad fundamental para el buen desarrollo de este proyecto, para 

comenzar me dirigí hacia la línea número tres en esta línea busque a los operarios con mayor 

experiencia en cada una de las máquinas de la línea de producción número tres, cada una de 

estas entrevistas fueron formulas con una serie de preguntas, además de una observación de 

cada uno de los movimientos realizados por cada uno de estos operadores, también se realizó 

la toma de fotografías qué servirían para el mejor entendimiento de los operarios que no 

poseen demasiado tiempo en compañía. 

Para desarrollar está entrevista, se realizó un recorrido por toda la línea de producción para ir 

tomando los datos desde la entrada del producto hasta la salida de este, se comenzó en primer 

lugar con la de paletizadora, sí continuo con la des empacadora, luego con la lavadora de 

botellas, el inspector de vacío, luego con la llenadora, la etiquetadora, el pasteurizador túnel, 

luego a la empacadora y paletizadora.  

 

 

 

Ilustración 4 Salida de lavadora de botellas fuente propia 
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Diagrama del proceso de embazado en cervecería hondureña. 

 

Ilustración 5 Fuente cervecería hondureña, línea de producción. 
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Realización de procedimientos y obtención de documentación previa.  

La realización de estos procedimientos en la línea de producción de la planta cervecera se 

necesita la obtención de los manuales ya establecidos de cada una de las máquinas, se deben 

mencionar que cada uno de estos procedimientos puede tener una relación con otros 

procedimientos ya desarrollados en la línea de producción, por ejemplo el procedimiento de 

limpieza está relacionado con los procedimientos de SAM Y LOTO, estos se basan en acceso 

seguro a la máquina y su bloqueo respectivo lo cual lo vuelve una relación critica para el buen 

desarrollo de estos procedimientos el decir si uno de estos procedimientos requiere una 

explicación previa de otro procedimiento y debe ser  indicado en el procedimiento que se está 

desarrollando. en este punto se debieron desarrollar formatos para el etiquetado para la buena 

aplicación de SAM Y LOTO. 

Para la obtención  de estos procedimientos ya desarrollados  se desarrolló una búsqueda en 

la base de datos de la línea de producción hice busco todas las relaciones que existían entre 

los procedimientos ya establecidos con los nuevos que se van a desarrollar además se realizó 

una comparación con los procedimientos existentes de la línea de producción número uno 

dice comparo con los nuevos formatos que estaban apunto desarrollarse para la línea de 

producción número tres esto con el fin ver estandarizar todos los formatos con los cuales van 

a trabajar en la planta de producción cervecera, uno de los principales problemas que se tuvo 

en este punto fue la obtención de información reciente la cual sí es verdad que era buena 

carecía de buena ilustración para el buen entendimiento de los procedimientos explicados. 
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Formato para la aplicación de SAM Y LOTO 

 

 

 

Ilustración 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 línea de producción de cervezas planta cervecera, está actividad 

consistía en la elaboración 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 

líneas de producción en la planta cervecera , está 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 estandarización 

del proceso de etiquetado, esta actividad se trabajo con el departamento de calidad el cuál 

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

 

 

 

Ilustración 7 Formato de alineamiento de etiquetas fuente propia 
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Digitalización de procedimientos.  

Para el procedimiento de digitalización 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 máquinas, se modificó un formato ya creado por cervecería hondureña qué 

sirve para la estandarización de procedimientos con los cuales se trabajan en las líneas de 

producción uno y líneas de producción dos estos formatos constan de las instrucciones paso 

por pasó así como también una serie de fotografías las cuales describe en el proceso de una 

manera más eficiente, además estos formatos poseen indicaciones, de cuáles son los operarios 

que pueden proceder con el trabajo planteado en el procedimiento tiene una fecha de revisión 

una fecha de creación y fechas de aprobación. 

Se desarrollaron los procedimientos y se digitalizaron con el fin de una pronta revisión y 

aprobación para que estos pudieran ser colocados en cada una de las estaciones de trabajo, 

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

 

Ilustración 8 fuente PROPIA, Formato de Procedimientos. 
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Ilustración 9 fuente propia, formato de procedimientos 
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Creación de flujogramas de arranque de las distintas maquinas en las líneas de 

producción.  

Luego de haber terminado el desarrollo de cada uno de los procedimientos de estandarización 

requeridos en la línea de envasado de cerveza se continuo con el desarrollo de una serie de 

flujogramas en los cuales se verá reflejado cada uno de los aspectos críticos a considerar al 

momento del arranque de cualquier maquina en la línea de envasado, estos flujograma más 

fueron desarrollados con ayuda de un ayudante en la línea de envasado , tomando como 

referencia un flujograma de la planta producción de refrescos actualmente en la línea de 

producción de cerveza solo se encuentra con los flujogramas de la llenadora y el inspector de 

vacío.   

Cervecería hondureña cuenta con un formato de estandarización para la creación de los 

programas que deben estar en cada una de las máquinas y en cada una de las diferentes líneas 

de producción en la planta cervecera estos formatos fueron tomados como referencia de la 

planta productora de refrescos estos flujogramas están acompañados con una simbología que 

se encuentra en dicho formato además este formato posee la opción de colocar comentarios 

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

Versión

Nivel 2 - Proceso Produccion de Cerveza Dueño Tecnico de Llenadora

Nivel 3 - Subproceso Llenadora Autorizador Jose Guerra

Código

ET
A

P
A

Comentarios

FI
N

IN
IC

IO
O

P
ER

A
C

IÓ
N

PRODUCCION SUPERVISOR

COMPROBAR FUNCIONAMIETO DE 
LLENADORA

FUNCIONAN 
CORRECTAMENTE

VERIFICAR 
ENERGIAS

NO

SI

ARRANQUE DE MAQUINA EN 
MODO AUTOMATICO

ENERGIZAR 
CORRECTAMENTE 

MAQUINA

ARRANQUE PROGRAMA DE 
PRODUCCION

PRUEBAS DE CRIMPIN, 
TPO, CONTENIDO NETO Y 

TORQUE(TWIST OFF)

PRUEBA DE 
LLENADO, PRUEBA 

DE CALIDAD Y 
VELOCIDAD 
CORRECTA?

NO

DETENER Y REPORTAR 
A SUPERVISOR DE 

TURNO PARA 
CORREGIR FALLA

SI

SOP

HAY FALLA  DE 
SEGURIDAD?

SI

NO

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?

NO

SI

ENTRADA DE 
BOTELLA

 

Utilizando en todo momento el 
EPP apropiado (Figura 1) para la 

realización de los trabajos. 
  

Aplicando los controles 
establecidos para los trabajos de 

alto riesgo según aplique. 

SOP
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Además de la creación de estos diagramas de flujo por cada una de las máquinas de la línea 

de producción de embazado de la planta cervecera se debe desarrollar una capacitación a los 

empleados con la cuál estos pueden distinguir las diferentes simbologías que están ubicadas 

en los diferentes procedimientos que serán instalados en cada una de las máquinas por 

ejemplo la máquina lavadora posee una serie de etiquetas que tienen prevención a soda 

cáustica, Agua pura, agua hirviendo entre otras  

Está capacitación ayudará a cada uno de los empleados para comprender de una manera más 

adecuada cada uno de los aspectos qué hay en las diferentes máquinas de la línea de 

producción también está capacitación será dirigida a aquellos contratistas qué eventualmente 

hacen rotación en cada una de las diferentes líneas de producción esto ayudará y reforzará la 

comprensión de los diferentes procedimientos que se han desarrollado para la línea de 

producción. 

 

Completado 

por: 

Darwin Mejia 

Fecha límite: N/A 

 

Capacitación de seguridad Industrial 

 

% completado Fase Vencimiento Notas 

100% Planear 18-feb.-19 Planeación de las actividades 

desarrolladas 

100% Preparación 20-feb.-19 La preparación se adaptó a las 

especificaciones de cervecería 

100% Capacitación L1 18-mar.-19 Se preparo de acuerdo con las 

condiciones en la línea 1 

100% Capacitación L2 25-feb.-19 Se preparo de acuerdo con las 

condiciones en la línea 2 

100% Capacitación L3 26-feb.-19 Se preparo de acuerdo con las 

condiciones en la línea 3 

100% Documentación 27-feb.-19  

 

100% Entrega 28-feb.-19  

 

0% Fin de Capacitación F/T La finalización fue realizada fuera 

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

 

Después del desarrollo de cada uno de las SOPS de las diferentes líneas de producción en 

cervecería hondureña se produjo la revisión de cada una de ellas, estas revisiones con el 

objetivo de proceder con la liberación de estos procedimientos en los archivos de la compañía. 

Cada Sop desarrollada posee sus características propias en las cuales describe de una forma 

clara el procedimiento a realizar, para el buen desarrollo de dicha revisión se debió contar con 

el conocimiento de los manuales de máquina ya establecidos por Krones, la cual es la marca 

alemana a la cual se le compro la maquinaria de la línea de producción 3 de cervecería 

hondureña. 

Luego de la revisión respectiva de cada Sops, se continuo con la modificación de aquellas que 

no cumplían con todos los requisitos establecidos, con el fin de realizar las pruebas finales en 

la aceptación de los procedimientos realizados por parte de los operarios de las diferentes 

líneas. 
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Otros aportes  

Realización de SOPS de complementarias en la línea de producción 3.  

Al terminar las Sops principales de limpieza, arranque y apagado de maquina en la línea de 

producción cervecera 3 se desarrollaron 2 sops fundamentales para la complementación de 

las anterior mencionadas. 

Se desarrollaron las Sops de cambio de codos en la línea 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 cambiará de presentación. 

Se desarrollo una sops complementaria a la etiquetadora de botellas, esto fue implementado 

debido a que muchas plantas tenían estos errores en los cuales  las etiquetas de las 

etiquetadoras se quedaban atascadas y deberían de ser des atascadas por medio de un 

instrumento llamado paso a paso que posee en cada una de las etiquetadoras este 

procedimiento específicamente debe ser desarrollado por una sola persona esto se debe  a 

que varios de los accidentes en los cuales  ocurrió este incidente fueron desarrollados por dos 

o  más   personas y combinado por la falta de comunicación 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 

podrían a simple vista verse sencillos pero si no se trabajan con el equipo de protección 

adecuado y con las especificaciones requeridas para el trabajo podrían terminar en accidentes 

es por esta razón se desarrollaron estos  procedimientos para mejorar la eficiencia en el trabajo 

desarrollado y cuidar la salud física de cada uno de los empleados de cervecería hondureña 

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

 

 

Realización de liberación de tanques de soda caustica en la lavadora de L3  

La actividad de la liberación de la soda cáustica era totalmente necesaria esto se debe A que 

la soda cáustica estaba en la lavadora de botellas durante más de un año y es necesario el 

cambio de esta, dicha actividad era de alto riesgo debido a nunca se había liberado los tanques 

de soda cáustica en la línea de producción tres ya que ésta es muy reciente la línea, Se debieron 

realizar procedimientos de seguridad para cada uno de los operarios que iba a trabajar en la 

zona, además se cerró toda el área de la lavadora le botellas de la línea 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 conocía exactamente todo lo que se iba a desarrollar date tampoco existía una SOP  que 

escribiera paso por paso el procedimiento del vaciado y el llenado de los diferentes tanques 

de soda cáustica de la lavadora, es por esa razón que se realizó una documentación 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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Cervecería hondureña tiene un compromiso con el medio ambiente es por esa razón que la 

planta de tratamiento de cervecería fue informada antes de la liberación de la soda cáustica 

para que está pudiera tratar los altos niveles de químicos que serían enviados a dicha planta 

de tratamiento. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Lista de procedimientos realizados 

Maquina SOP Maquina SOP 

De Paletizadora 

Arranque 

Pasteurizador 

Arranque 

Limpieza Limpieza 

Finalización Finalización 

Pallet mal colocado 

Etiquetadoras 

Arranque 

Des Empacadora 

Arranque Limpieza 

Limpieza Finalización 

Finalización Liberación de atasco de etiqueta 

Lavadora 

Arranque 

Empacadora 

Arranque 

Limpieza Limpieza 

Finalización Finalización 

Liberación de Soda caustica Falla en sensor de caja 

Llenado de Tanques de Soda caustica 

Paletizadora 

Arranque 

Asebis 

Arranque Limpieza 

Limpieza Finalización 

Finalización Pallet mal armado 

Llenadora 

Arranque 

Lavadora de cajas 

Arranque 

Limpieza Limpieza 

Finalización Finalización 

Cambio de Codos   
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VII. CONCLUSIONES 

 

• Se logró desarrollar una pauta bien estructurada con base en los manuales ya 

existentes de Krones, así como archivos de la compañía existentes relacionados con los 

procedimientos de las líneas con mayor longevidad en la planta de producción 

cervecera. 

 

• Se reforzo los procedimientos con la ayuda de los conocimientos de los supervisores 

y operarios de la línea 3, además de una retroalimentación sujeta a cambios para 

garantizar la calidad de los procedimientos. 

 

• Se desarrollaron 37 de los principales procedimientos que actualmente de desarrollan 

en cervecería hondureña, están bien definidos en SOPS donde explica paso por paso 

las actividades a desarrollar de una forma clara y comprensiva para los trabajadores de 

la compañía lo que hará que la realización de estos procedimientos sea hecha de forma 

segura y eficiente. 

 

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

línea de producción. 
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VIII. RECOMENDACIONES 

 

• Desarrollar un sistema de fácil modificación para las SOPS, esto es debido a que la 

maquinaria es nueva en la línea y por ende aún hay muchas características 

desconocidas que al descubrirse ayudaran a la eficiencia de la realización 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 inclusión de planes de contingencia en las SOPS, si es verdad existen, podrían estar 

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

 

NUEVOS DISEÑOS DE FORMATO DE COLOCACIÓN DE ETIQUETA 

 

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

 

 

Anexo 2 SOP de arranque Paletizadora 
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Anexo 3 Procedimiento de arranque de paletizadora 
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Anexo 4 Procedimiento de inicio de máquina. 
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Anexo 5 
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Anexo 6 
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Anexo 7 


