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RESUMEN EJECUTIVO 

El presente documento contiene información del desarrollo profesional en la empresa Cervecería 

Hondureña S.A, siendo un pilar importante en la economía de nuestro país, perteneciendo al 

grupo Ab InBev el cual es reconocido a nivel mundial. Cervecería Hondureña S.A es una empresa 

productora y distribuidora de cervezas, bebidas carbonatadas, jugos y té. Fue fundada en 1915 y 

se ha mantenido como líder en el mercado desde entonces. Su modelo de negocio actualmente 

está alineado a las prioridades estratégicas de AB InBev. La práctica profesional ha sido 

cronológica, por lo cual se mostró cada etapa dentro de la compañía. Desde las inducciones y 

programas de seguridad industrial hasta el desarrollo de los mantenimientos preventivos, 

correctivos, autónomos y predictivos de la maquinaria. El documento denotó actividades 

involucradas en desarrollo y planificación de diversos tipos de mantenimientos y operación del 

equipo de las líneas, gestión de mantenimiento basado en condición, análisis de ultrasonido, 

termografías y análisis de aceite, desarrollo y ejecución del mantenimiento del área, conforme al 

mantenimiento correctivo predictivos y preventivo, revisión de órdenes ejecutadas por 

operadores y mecánicos para programar los materiales o logística de reparaciones y participar en 

reuniones de ingeniería. También se brindó de forma breve y general una percepción de todos 

los procesos involucrados en el desarrollo de proyectos dentro del área de cerveza de Cervecería 

Hondureña. 
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CAPÍTULO I. INTRODUCCIÓN 

Las exigencias de mercado en la industria de bebidas y alimentos son altas. La automatización 

está tomando lugar en todos los sectores de manufactura global y local. Los equipos son más 

veloces y sofisticados creando de este modo la necesidad de estrategias de mantenimiento 

eficaces y eficientes. El mantenimiento correctivo y preventivo son aspectos que buscan reducirse 

enfocándose en las nuevas tendencias, como lo son el mantenimiento predictivo y proactivo. 

A lo largo del período de práctica profesional en la Cervecería Hondureña S. A. en el puesto de 

Especialista Electrónico. Serán puestos en práctica todos los conocimientos adquiridos a lo largo 

de los años de estudios en la universidad. Con la finalidad de desarrollar soluciones a diferentes 

situaciones que se lleguen a presentar a lo largo de la práctica profesional. Siempre buscando 

garantizar la reducción de paros en la planta, en conjunto con la disminución de costos de 

fabricación. 

El presente informe se encuentra seccionado de la siguiente manera. Inicialmente, se expone una 

breve introducción que se un entendimiento general sobre el presente informe. Seguidamente, 

en el capítulo 2 se presentan las generalidades de la empresa, incluyendo los objetivos propuestas 

sobre el cargo desempeñado a lo largo de la práctica profesional. Posteriormente, en el capítulo 

3, se detalla una recopilación realizada de información de fuentes confiables que sirven de bases 

teóricas para el desarrollo de las diversas actividades realizadas en la práctica. Luego, se detallan 

cada una de las actividades realizadas, dejando evidencia de su ejecución a lo largo de las 10 

semanas, todo eso está documentado dentro del capítulo 4. Finalmente, se formulan diversas 

conclusiones basadas en las actividades desarrolladas, en conjunto con diversas recomendaciones 

hacia la compañía. 
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CAPÍTULO II. GENERALIDADES DE LA EMPRESA 

En este capítulo se describirán los antecedentes y reseñas importantes de la empresa donde se 

desarrolla la práctica profesional para la carrera de Ingeniería en Mecatrónica’.  

2.1 DESCRIPCIÓN DE LA EMPRESA 

Cervecería Hondureña S.A es una empresa productora y distribuidora de cervezas, bebidas 

carbonatadas, jugos y té. Fue fundada en 1915 y se ha mantenido como líder en el mercado desde 

entonces. Su modelo de negocio actualmente está alineado a las prioridades estratégicas de AB 

InBev.    

 
Ilustración 1-Cervecería Hondureña S. A. 

Fuente: (Cervecería Hondureña, 2020) 

2.1.1 CERVECERÍA HONDUREÑA S.A EN HONDURAS 

Cervecería Hondureña aporta al Estado de Honduras grandes contribuciones, entre las que 

destacan las siguientes: 

✓ 5.5% del Producto Interno Bruto de Honduras  

✓ Provee trabajo a más de 3,000 personas 

✓ 3.8% del Ingreso Total del Gobierno Central 
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El portafolio de productos que posee es el siguiente: 

• Bebidas alcohólicas: Salva Vida, Imperial, Barena y Port Royal  

• Bebidas Carbonatadas: Tropical, Coca Cola, Coca Cola Zero, Sprite, Fanta, Fresca, Canada 

Dry 

• Otras bebidas: Agua Dasani, Fuze Tea, Jugos del Valle 

La compañía cuenta con una planta de producción de cerveza, una de refresco y 14 centros de 

distribución a nivel nacional para poder llegar a todos los consumidores del país. Los CDs están 

ubicados en las siguientes ciudades: 

• Choluteca 

• Comayagua  

• Danli 

• Juticalpa 

• La Ceiba 

• La Entrada 

• La Granja 

• Roatán 

• Sabá 

• San Pedro Sula 

• Santa Bárbara 

• Santa Rosa  

• Talanga 

• Tela
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2.1.2  SUEÑO DE AB-INBEV 

Convertirnos en la mejor compañía cervecera uniendo a la gente por un mundo mejor.  

2.1.3  PRINCIPIOS 

Principio 1. Nuestro sueño compartido impulsa a todos a trabajar en la misma dirección para ser 

la mejor compañía cervecera que reúne a la gente para tener un mejor mundo. 

Principio 2. Nuestra más grande fortaleza es nuestra gente. La gente estupenda crece al ritmo de 

su talento y es recompensada en consecuencia.  

Principio 3. Reclutamos, desarrollamos y retenemos gente que puede ser mejor que nosotros. 

Seremos juzgados por la calidad de nuestros equipos.  

Principio 4. Nunca estamos completamente satisfechos con nuestros resultados. El enfoque y la 

cero autocomplacencia garantizan una ventaja competitiva duradera.  

Principio 5. El consumidor manda. Servimos a nuestros consumidores al ofrecerles experiencias 

de marca que juegan un rol significativo en sus vidas, siempre de manera responsable.  

Principio 6. Somos una compañía de propietarios. Los propietarios se toman los resultados 

personalmente.  

Principio 7. Creemos que el sentido común y la simplicidad son usualmente mejores guías que la 

sofisticación y la complejidad innecesarias.  

Principio 8. Gestionamos nuestros costos de manera estricta para liberar recursos que apoyarán 

el crecimiento de los ingresos totales de manera sostenible y rentable.  

Principio 9. El liderazgo a través del ejemplo personal es el centro de nuestra cultura. Hacemos lo 

que decimos.  

Principio 10. Nunca tomamos atajos. La integridad, el trabajo duro, la calidad y la responsabilidad 

son claves para construir nuestra compañía. 
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2.2 DESCRIPCIÓN DEL DEPARTAMENTO 

El departamento de mantenimiento de la Cervecería Hondureña es el que le compete el buen 

funcionamiento de todo el procesamiento realizado en la planta. Incluyendo todos las áreas, 

mecánica, automatización, eléctrica y electrónica. Una de las posiciones en el departamento es el 

de Supervisor Electrónico. Puesto el cual fue otorgado para la realización de la presente práctica 

profesional. 

En este cargo se administra la calibración de los equipos e instrumentos de medición mediante la 

definición, seguimiento, control y ejecución de las actividades de calibración requeridas con el 

objeto de asegurar la repetitividad y confiabilidad de las mediciones en los procesos productivos. 

Existe un desarrollo, control y ejecución de las tareas de mantenimiento requeridas para asegurar 

la confiabilidad y disponibilidad de los sistemas eléctricos, electrónicos, control y automatización 

de su área de responsabilidad. 

2.3 OBJETIVO DEL PUESTO 

El cargo desempeñado en el departamento de Mantenimiento es de supervisor el área electrónica 

de la planta. 

2.3.1 OBJETIVO GENERAL 

Mantener la disponibilidad y confiabilidad de los sistemas eléctricos, electrónicos de control y 

automatización de los equipos bajo su cargo. 

2.3.2 OBJETIVOS ESPECÍFICOS 

1) Hacer uso eficiente de los recursos creando un plan de presupuesto acorde a las necesidades. 

2) Garantizar  la disponibilidad de los equipos bajo su cargo. 

3) Asegurar la disponibilidad de repuestos críticos eléctricos para mantener la disponibilidad de 

los equipos bajo su responsabilidad. 

4) Administrar el costo eléctrico de su área de responsabilidad mediante la definición, 

seguimiento y control del presupuesto de partes eléctricas así como el de paycost del recurso 

humano asignado 
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CAPÍTULO III. MARCO TEÓRICO 

En el capítulo anterior se definió la introducción, los antecedentes y reseña de la empresa donde 

toma lugar la práctica profesional, por lo cual en el presente apartado se plantea la situación 

actual sobre la temática de la investigación, así como teoría la cual sustentan las actividades 

desempeñadas en el periodo de práctica. 

3.1 MANTENIMIENTO 

La importancia del mantenimiento industrial radica en la necesidad que tienen las empresas de 

conservar todas sus máquinas e instalaciones trabajando continua y eficientemente. Las grandes 

industrias, conscientes de las pérdidas que se producen cuando una máquina se descompone e 

interrumpe su producción, destinan una buena parte de su presupuesto en actividades de 

mantenimiento preventivo. Este mantenimiento realiza un seguimiento de cada una de las 

variables relacionadas con el funcionamiento de las máquinas para poder predecir posibles fallas 

y tomar las acciones correctivas más apropiadas en el momento oportuno. (Dounce, 2014) 

El mantenimiento es una tarea imprescindible para correcto funcionamiento de cualquier negocio, 

especialmente de aquel que depende de equipamiento o maquinaria. Nunca debemos 

descuidarlo, pues a largo plazo puede hacernos ahorrar mucho dinero. Hay varias formas en las 

que podemos afrontarlo, siendo las más usuales por su sencillez: el mantenimiento preventivo y 

el correctivo (Dounce, 2014).  Sin embargo, también se hace uso del predictivo. 

De acuerdo al tipo de mantenimiento que se realizará a una máquina se pueden utilizar diversas 

técnicas. En la ilustración 2, se presenta una gráfica conocida como curva PF, en la cual se designa 

una respectiva técnica de análisis según el tipo de mantenimiento que se le dará a una máquina 

así como la condición actual en la que esta se encuentra. (Mora, 2009) 
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Ilustración 2-Curva PF 

Fuente: (Mora, 2009) 

3.1.1 MANTENIMIENTO CORRECTIVO 

Se denomina mantenimiento correctivo, aquel que corrige los defectos observados en los 

equipamientos o instalaciones, es la forma más básica de mantenimiento y consiste en localizar 

averías o defectos para corregirlos o repararlos. En cuanto al mantenimiento correctivo, en este 

caso la tarea está destinada a resolver un fallo o avería que ya se ha producido en el equipo. 

Consiste en reparar la máquina a su condición operativa inicial. Este tipo de mantenimiento es el 

más común en las empresas, normalmente debido a que se ha descuidado el preventivo, o porque 

no se puede asegurar al 100% la eficacia de este. Cuando las inspecciones y controles rutinarios 

no han logrado prever las posibles averías, comienzan a aparecer los problemas mecánicos. 

(Sacristán, 2001) 
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Comprende las actividades de todo tipo encaminadas a tratar de eliminar la necesidad de 

mantenimiento, corrigiendo las fallas de una manera integral a mediano plazo. Las acciones más 

comunes que se realizan son: modificación de alternativas de proceso, modificación de elementos 

de máquinas, cambios de especificaciones, ampliaciones revisión de elementos básicos de 

mantenimiento y conservación. Este tipo de actividades es ejecutado por el personal de la 

organización de mantenimiento y/o entes foráneos, dependiendo de la magnitud costos, 

especialización necesaria; su intervención tiene que ser planificada y programada en el tiempo 

para que su ataque evite paradas injustificadas. (Sacristán, 2001) 

Este mantenimiento es útil para algunas empresas con poca carga de producción y donde no se 

produzcan tantas averías por la naturaleza del trabajo. En estos casos sería más caro realizar planes 

de mantenimiento que el beneficio que se obtendría de ellos. Aun así cualquier organización que 

aspire a crecer con estabilidad o que ya tenga el suficiente nivel de producción debe abandonar 

este sistema de mantenimiento pues no son adecuados (Mora, 2009). El mantenimiento correctivo 

nos suele suponer un mayor coste porque, a diferencia del mantenimiento correctivo, suelen: 

1) Ser reparaciones más costosas, ya que la causa que la produce suele inducir otros daños 

colaterales que no se hubieran sufrido con un mantenimiento preventivo eficaz. 

2) Se crea una subactividad no deseada como consecuencia de la paralización no planificada del 

activo averiado y de todos los relacionados. 

3.1.2 MANTENIMIENTO PREVENTIVO 

El mantenimiento preventivo trata de un conjunto de tareas de mantenimiento que tienen como 

objetivo mantener las instalaciones anticipándose a las averías. Su objetivo es seguir consiguiendo 

las mismas prestaciones de los equipos y máquinas y compensar el desgaste que van sufriendo 

con el paso del tiempo, pero siempre antes de que surja una avería y de manera preventiva para 

evitarlos en el futuro. Tienen un carácter sistemático, es decir que se realizan o bien por horas de 

funcionamiento de la instalación o por periodos de tiempos. Se tiene un registro del tiempo que 

tardan los componentes más importantes en averiarse. Normalmente se aprovechan tiempos con 

menor carga de trabajo para llevarlo a cabo. (Botero, 1991) 
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El mantenimiento preventivo industrial se basa en las inspecciones. Además de las técnicas que 

hemos dado de mantenimiento rutinario y conductivo, las inspecciones permiten completar la 

filosofía de este mantenimiento que es evitar fallos. Son el mejor ejemplo de cómo se realiza este 

mantenimiento.  

El mantenimiento preventivo es aquel que se enfoca en garantizar el buen estado del equipo a 

partir de un plan de trabajo que evite que se produzcan averías. Son tareas como el cambio de 

aceite de una máquina, la limpieza adecuada o las inspecciones de la instalación. Según los 

expertos, este es el mantenimiento más eficiente para garantizar el buen estado de los equipos 

con el menor coste. Se realiza de forma rutinaria, con el fin de alargar todo lo posible la vida útil 

de las máquinas. El objetivo es reducir o evitar que se produzcan averías importantes, las cuales 

son costosas y dejan la máquina fuera de uso durante un tiempo no planificado, afectando al 

rendimiento de otros activos afectados por el flujo del proceso de trabajo. (Fernández, 1998) 

Fernández (1998) menciona que algunas de las ventajas de un mantenimiento preventivo las 

podemos resumir en las siguientes: 

1) Evita las averías más graves y costosas. Hace que la máquina esté más tiempo funcionando y 

produciendo. 

2) Alarga la vida útil del equipo cuando se lleva a cabo de forma periódica. 

3) Mejora las condiciones de seguridad y el uso para los trabajadores. 

4) Mejora la calidad de la producción. 

El mantenimiento preventivo constituye una acción, o serie de acciones necesarias, para alargar 

la vida útil del equipo e instalaciones y prevenir la suspensión de las actividades laborales por 

imprevistos. Tiene como propósito planificar periodos de paralización de trabajo en momentos 

específicos, para inspeccionar y realizar las acciones de mantenimiento del equipo, con lo que se 

reducen significativamente las reparaciones de emergencia. Y en fin para la conclusión debe ser 

esto para el arreglo de máquinas y también para que se sepan dañar muy pronto las máquinas 

herramientas (González, 2005) 

Un plan de mantenimiento preventivo óptimo nos permite comprender que este tiene unos 

límites en los cuales no mejoramos la fiabilidad más que si consideramos la posibilidad de realizar 
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modificaciones sobre los sistemas (Rey Sacristán, 2014). Por tanto, un plan de mantenimiento 

preventivo (PMP) va a definir la estrategia del mantenimiento más pertinente que aplicar sobre 

un equipo, frente a las consecuencias de no aplicarlo. Al realizar el estudio, vamos a encontrar los 

fallos juzgados como críticos definiendo: 

1) El tipo de mantenimiento que realizar 

2) El contenido y descripción de las tareas 

3) La frecuencia o intervalos entre dos intervenciones 

La visión tradicional del mantenimiento suele conducir a la existencia de un mantenimiento 

excesivo, al no diferenciar en profundidad entre componentes críticos y no críticos para la 

funcionalidad del sistema del que forman parte. Hoy día tomamos como criterio general el 

mantenimiento exclusivo de los componentes considerados críticos para el correcto 

funcionamiento del sistema, y se deja que trabajen hasta que fallen los componentes no críticos. 

En ese instante se aplica el correspondiente mantenimiento correctivo. (Rey, 2014) 

3.1.3 MANTENIMIENTO PREDICTIVO 

Charles (1997) menciona que existen dos aspectos significativos que logra el mantenimiento 

predictivo por esta maquinaria en la industria, las cuales son las siguientes: 

1) Reducción de costos 

2) Aumento de la seguridad sobre el funcionamiento de los equipos 

El mantenimiento predictivo causa un gran impacto sobre el mantenimiento de esta maquinaria 

en la industria. García (2009) afirma que, a través de la medición continua o periódica, el análisis 

y control de determinados parámetros y la opinión técnica de los operadores de experiencia 

conforman los indicadores del estado actual o condición de la máquina.  

Olarte et al. (2010) menciona que el mantenimiento predictivo aplicado a las máquinas por medio 

de un análisis de vibraciones presenta una variedad de ventajas muy significativas, las cuales son: 

1) Identificación de defectos sin necesidad de para ni desmontar la máquina 

2) Dar un seguimiento de un defecto en el transcurso del tiempo hasta que este se convierta en 

un peligro 
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3) Programación del suministro del repuesto y la mano de obra 

4) Programación de la parada para corrección dentro de un tiempo muerto o parada rutinaria 

5) Reducción del tiempo de reparación, ya que se identificaron con anterioridad los elementos 

desgastados, averiados o posibles a fallar 

6) Reducción de costos e incremento de la producción por disminución del número de paradas 

y tiempos muertos 

7) Permite una selección de las condiciones de operación de la máquina 

8) Funcionamiento más seguro de la planta para la toma de decisiones con mejor precisión 

Sobre las desventajas que obviamente enfrentará la empresa que decida aplicar este método de 

trabajo se puede plantear lo siguiente. El empleo de esta técnica requiere de un mínimo personal 

calificado, seleccionado entre los mismos trabajadores de la empresa, así como del empleo de 

equipamiento de alta tecnología; por lo que su utilización se ve limitada aparentemente, en 

algunos casos, por la inversión inicial. Sin embargo, al comparar los resultados que se pueden 

alcanzar, inclusive a corto plazo, éstos superan satisfactoriamente la inversión en estas técnicas. 

(Olarte et al., 2010) 

Evidentemente, a causa de utilizar un mantenimiento predictivo a través del análisis de vibraciones 

se obtiene un ahorro significativo con respecto al mantenimiento de una máquina. Uno de los 

inconvenientes se presenta al momento de evaluar la factibilidad del nuevo método de 

mantenimiento si este es imprescindible a partir de su ejecución o implementación, una vez 

efectuado el cálculo de los costos, se procede a la implementación del mantenimiento predictivo 

(Piedra et al., 1994). En los países desarrollados el método de mantenimiento por vibraciones 

mecánicas constituye una técnica muy utilizada y aplicada en la industria, que no requiere de muy 

amplia fundamentación económica. 

Penkova (2007) establece un proceso de aplicación a través de una secuencia específica. 

Inicialmente, es necesario decir a que maquinaria se le aplicará el mantenimiento predictivo a 

través del uso de vibraciones mecánicas. La elección de la máquina debe ser lo más conveniente 

posible, donde el grado de incidencia económico que la máquina tiene en comparación a las otras 

máquinas del proceso de producción. Con la máquina seleccionada, se procede a recolectar 

información de esta máquina, generalmente, los siguientes datos son indispensables: 
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1) Espectros de referencia 

2) Historial de Mantenimiento 

3) Datos técnicos específicos 

4) Conocimiento de la máquina 

5) Codificación e identificación de la máquina seleccionada 

3.1.4 MANTENIMIENTO AUTÓNOMO 

El mantenimiento autónomo es una de las mayores contribuciones de la industria japonesa al 

mantenimiento industrial. Al responsabilizar a los operarios de las máquinas y darles los medios 

para que ellos mismos realicen parte del mantenimiento, permite un aumento significativo de la 

productividad. El mantenimiento autónomo, también conocido como automantenimiento, es uno 

de los componentes del Mantenimiento Productivo Total (TPM). El término mantenimiento 

autónomo se refiere a la realización de tareas de mantenimiento industrial por parte de 

operadores de máquinas o equipos, no por técnicos de mantenimiento profesionales. El 

mantenimiento autónomo es un componente del TPM, desarrollado por empresas japonesas que 

querían ampliar el concepto de TQC (Control de Calidad Total). Incluyeron principios de 

mantenimiento preventivo y predictivo. (Gómez, 2001) 

El mantenimiento autónomo es una de las etapas de la preparación de las condiciones de 

implantación del TPM y es la acción más difícil y que más tiempo lleva en realizar, por lo difícil de 

dejar la forma habitual de trabajo.  El mantenimiento autónomo es una de las etapas de la 

preparación de las condiciones de implantación del TPM por parte del comité de implantación. 

Posteriormente en la etapa de implantación, en la formación del personal en la metodología del 

TPM es una actividad importante. Esto indica que se fija en el principio y se corrige más tarde. 

(Suzuki, 2017) 

El mantenimiento autónomo por los operadores es una característica única del TPM. Ésta acción 

es la más difícil y la que se lleva más tiempo en realizar, porque a los operadores y operarios de 

mantenimiento se les dificulta dejar su forma habitual de trabajo. Los operadores trabajan a 

tiempo completo en la producción y el personal de mantenimiento asume por completo las 

responsabilidades de las reparaciones. Además de las canonjías y ventajas que para ellos 
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representa su forma actual de trabajo (Cárcel, 2016). El mantenimiento autónomo puede 

presentarse en cinco pasos que son: 

1) Limpieza Inicial 

La limpieza es un proceso educativo que provoca resistencia al cambio, esto es debido a que no 

se acostumbra a trabajar de manera ordenada y limpia, y se cree que el trabajo de limpieza no es 

necesario. El operador de la maquinaria, cuando ha aceptado hacer la limpieza, debe de proponer 

medidas para combatir las causas de la generación de desorden, suciedad, desajustes. 

2) Estándares de Limpieza y Lubricación 

En el paso anterior se identifican las condiciones básicas que tienen los equipos. Cuándo esto ha 

sido terminado, los grupos de trabajo del TPM pueden poner los estándares para un rápido y 

eficaz trabajo de mantenimiento básico, para prevenir el deterioro. Limpieza, lubricación y 

reapriete para cada pieza del equipo. 

3) Inspección General 

Los pasos anteriores son las acciones de mantenimiento autónomo para la prevención, detección 

y control de las condiciones fundamentales de los equipos, manteniendo limpiezas, lubricación y 

reaprietes. En este paso se ensaya la detección de los modos de falla con una inspección general 

del equipo. El entrenamiento general de inspección, debe cumplirse por categoría a la vez, 

principiando con el desarrollo de destrezas. En este punto se debe intensificar la capacitación 

técnica para los trabajadores. 

4) Inspección Autónoma 

Los estándares de limpieza y lubricación establecidos en los pasos anteriores y el estándar de 

referencia de la inspección de arranque, son comparados y evaluados para eliminar cualquier 

inconsistencia y asegurar las actividades del mantenimiento autónomo. El tiempo y la buena 

técnica proporcionaran el arribo a la meta. 
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5) Organización y Ordenamiento 

Es recomendable este paso dividirlo en sub-pasos, que describan más a detalle las acciones a 

tomar. Los operadores deben llegar en este término a; soportar el mantenimiento correctivo 

básico, el preventivo básico, detectar modos de fallas, producir solo con calidad, etc. 

3.1.5 MANTENIMIENTO CENTRADO EN FIABILIDAD (RCM) 

RCM o Reliability Centred Maintenance, (Mantenimiento Centrado en Fiabilidad) es una técnica 

más dentro de las posibles para elaborar un plan de mantenimiento en una instalación industrial 

y presenta algunas ventajas importantes sobre otras técnicas. Inicialmente fue desarrollada para 

el sector de aviación, donde no se obtenían los resultados más adecuados para la seguridad de 

la navegación aérea. Posteriormente fue trasladada al campo militar y mucho después al 

industrial, tras comprobarse los excelentes resultados que había dado en el campo aeronáutico 

(Moubray, 2001). Las acciones tendentes a evitar los fallos pueden ser de varios tipos: 

1) Determinación de tareas de mantenimiento que evitan o reducen estas averías. 

2) Mejoras y modificaciones en la instalación. 

3) Medidas que reducen los efectos de los fallos, en el caso de que estos no puedan evitarse. 

4) Determinación del stock de repuesto que es deseable que permanezca en planta, como una 

de las medidas paliativas de las consecuencias de un fallo. 

5) Procedimientos operativos, tanto de operación como de mantenimiento. 

6) Planes de formación. 

El objetivo fundamental de la implantación de un Mantenimiento Centrado en Fiabilidad o RCM 

en una planta industrial es aumentar la fiabilidad de la instalación, es decir, disminuir el tiempo 

de parada de planta por averías imprevistas que impidan cumplir con los planes de producción. 

Los objetivos secundarios pero igualmente importantes son aumentar la disponibilidad, es decir, 

la proporción del tiempo que la planta está en disposición de producir, y disminuir al mismo 

tiempo los costes de mantenimiento (Moubray, 2001). El análisis de los fallos potenciales de una 

instalación industrial según esta metodología aporta una serie de resultados:  

1) Mejora la comprensión del funcionamiento de los equipos. 
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2) Analiza todas las posibilidades de fallo de un sistema y desarrolla mecanismos que tratan de 

evitarlos, ya sean producidos por causas intrínsecas al propio equipo o por actos personales. 

3) Determina una serie de acciones que permiten garantizar una alta disponibilidad de la planta. 

RCM se basa, pues, en la puesta de manifiesto de todos los fallos potenciales que puede tener 

una instalación, en la identificación de las causas que los provocan y en la determinación de una 

serie de medidas preventivas que eviten esos fallos acorde con la importancia de cada uno de 

ellos (Cheng et al., 2008). A lo largo del proceso se plantean una serie de preguntas clave que 

deben quedar resueltas: 

1) ¿Cuáles son las funciones y los estándares de funcionamiento en cada sistema? 

2) ¿Cómo falla cada equipo? 

3) ¿Cuál es la causa de cada fallo? 

4) ¿Qué parámetros monitorizan o alertan de un fallo? 

5) ¿Qué consecuencias tiene cada fallo? 

6) ¿Cómo puede evitarse cada fallo? 

7) ¿Qué debe hacerse si no es posible evitar un fallo? 

De acuerdo a Selvik & Aven (2011) el proceso de análisis de fallos e implantación de medidas 

preventivas atraviesa una serie de fases para cada uno de los sistemas en que puede 

descomponerse una planta industrial: 

1) Fase 1: Definición clara de lo que se pretende implantando RCM. Determinación de 

indicadores, y valoración de éstos antes de iniciar el proceso. 

2) Fase 2: Codificación y listado de todos los sistemas, subsistemas y equipos que componen la 

planta. Para ello es necesario recopilar esquemas, diagramas funcionales, diagramas lógicos, 

etc. 

3) Fase 3: Estudio detallado del funcionamiento del sistema. Determinación de las 

especificaciones del sistema Listado de funciones primarias y secundarias del sistema en su 

conjunto. Listado de funciones principales y secundarias de cada subsistema. 

4) Fase 4: Determinación de los fallos funcionales y fallos técnicos. 
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5) Fase 5: Determinación de los modos de fallo o causas de cada uno de los fallos encontrados 

en la fase anterior. 

6) Fase 6: Estudio de las consecuencias de cada modo de fallo. Clasificación de los fallos en 

críticos, significativos, tolerables o insignificantes en función de esas consecuencias. 

7) Fase 7: Determinación de medidas preventivas que eviten o atenúen los efectos de los fallos. 

8) Fase 8: Agrupación de las medidas preventivas en sus diferentes categorías: Elaboración del 

Plan de Mantenimiento, lista de mejoras, planes de formación, procedimientos de operación 

y de mantenimiento, lista de repuesto que debe permanecer en stock y medidas provisionales 

a adoptar en caso de fallo. 

9) Fase 9: Puesta en marcha de las medidas preventivas. 

10) Fase 10: Evaluación de las medidas adoptadas, mediante la valoración de los indicadores 

seleccionados en la fase 1. 

3.2 PROCESO DE PRODUCCIÓN DE CERVEZA 

Dentro de la Cervecería Hondureña S. A. una de los procesos de mayor importancia consiste en 

la elaboración o producción de la cerveza. Esto incluye todo el proceso desde el grano de malta, 

hasta el empaquetado de la bebida. En la ilustración 3, se presentan los procesos generales 

necesarios para la producción de la cerveza. 

 

Ilustración 3-Elaboración de la Cerveza 

Fuente: (Hornsey, 2002) 
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3.2.1 MALTEADO 

El malteado se le considera al proceso en el cual es sometido un cereal con la finalidad de 

convertirlo en malta. Al ejecutar este proceso sobre el cereal se está generando una germinación 

del grano de cereal, por esta razón, también al este proceso se le conoce como germinación. El 

objetivo de germinar las semillas del cereal es el de incentivar la activación de las enzimas que 

modificarán la estructura molecular del grano para obtener de él la mayor cantidad de azúcares 

fermentables y nutrientes para la levadura. Cualquier tipo de cereal puede ser sometido a este 

procedimiento. Sin embargo, la cebada es el cereal malteado más habitual, esto se debe 

principalmente al alto contenido en enzimas y azúcares lo que presenta un mejor rendimiento. 

(Hough, 2011) 

Para el proceso de germinación o malteado es necesario tener cierto grado de humedad, 

alrededor del 45%. Esto se obtiene al someter las semillas a procesos de remojado con agua a 

una temperatura de alrededor de 16°C, en conjunto de procesos de drenado, en los cuales se deja 

el grano al aire, para disminuir los posibles cambios bruscos de temperatura. Alternando la 

exposición al aire y agua se evita que los granos consuman todo el oxígeno del agua de remojado 

con lo que detendrían su proceso de germinación, con lo cual no se formarían los enzimas. 

(Hough, 2011) 

 

Ilustración 4-Germinación del grado de silo y rastrillo 

Fuente: (Hough, 2011) 
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Industrialmente se puede llevar el proceso sobre el suelo de grandes almacenes y se va regando 

el grano con agua y se va removiendo con palas o rastrillos con el objetivo de que los granos 

inferiores no acumulen todo el calor desprendido durante la aparición de la raicilla, tal como se 

presenta en la ilustración 4. Por otro lado, en las industrias más modernas se recurre a 

germinadores de torre que reaprovechan el agua y el calor de cada una de las etapas de forma 

muy eficiente. 

3.2.2 SECADO Y TOSTADO 

Se recurre al secado para eliminar la mayor cantidad de agua de los granos consiguiéndose asi 

una humedad próxima al 5 % esto sirve para prolongar los tiempos de almacenado del grano si 

no se va a moler inmediatamente después de germinar. Asimismo, el tostado también es 

empleado para reducir la cantidad de agua de los granos pero a la vez que se le da una cierta 

tonalidad al grano que puede ir desde su color original hasta un color marrón oscuro, el objetivo 

que se persigue con el tostado es otorgar sabores diferentes a los granos, lo cual posteriormente 

dará una cerveza con un sabor más amargo y/o un color más oscuro. (Vogel, 2003) 

3.2.3 MOLTURADO O MOLIENDA 

La finalidad de la molienda es la producción de partículas de pequeño tamaño que puedan ser 

rápidamente atacadas por los enzimas en la cuba de maceración. Para extraer los máximos 

azúcares de la malta, se muele el grano para que el agua caliente acceda al interior del grano, esta 

es uno de los objetivos de este proceso. El molturado consiste en romper el grano de la malta lo 

suficiente para que el agua llegue al interior, conservando la cáscara de los granos de malta lo 

más intacta posible, ya que la cáscara hará la función de elemento filtrante natural. Con el 

molturado se busca que el agua caliente entre en contacto con la mayor superficie posible del 

grano para facilitar la conversión enzimática (Huxley, 2005). La molienda puede ser seca o 

húmeda. Idealmente, el con el proceso de la molienda: 

1) No deben quedar granos sin moler.  

2) La mayoría de las cascarillas deben partirse de extremo a extremo.  
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3) El endospermo (reservas de almidón) debe quedar libre de la cascarilla.  

4) Homogeneizar el tamaño del endospermo.  

5) Minimizar la cantidad (<10 %) de harina. 

3.2.4 MACERACIÓN 

La maceración es uno de los procesos de mayor importancia de la elaboración de la cerveza. De 

ella va a depender, entre otras cosas, el cuerpo y el grado alcohólico de la cerveza. La maceración 

consiste en infusionar la malta a determinadas temperaturas para convertir los azúcares de la 

malta en azúcares fermentables en un proceso enzimático llamado sacarificación y ponerlo a 

disposición de las levaduras en un mosto. Esos azúcares fermentables serán metabolizados por la 

levadura y convertidos en alcohol etílico y CO2 y otras sustancias menos interesantes. Las enzimas 

son proteínas complejas que sirven a manera de catalizadores, induciendo reacciones entre 

sustancias. Las enzimas son activadas o desactivadas bajo ciertas condiciones, y la manipulación 

de estas condiciones es el proceso de macerado. (Hornsey, 2002) 

En la maceración, los cereales, se introducen en una cuba, a los cuales se les añade agua 

previamente acidificada hasta un pH de 5.5. La cantidad de agua se basa en una relación de tres 

litros de agua por kilo de cereales. Esta mezcla remueve hasta que se forma una pasta consistente. 

El proceso más simple es precalentar el agua hasta los 70 ºC temperatura que descenderá hasta 

los 65 ºC (temperatura de trabajo óptimo de los enzimas) al introducir el grano, el cual se deja 

durante una hora y media o dos horas según si quedase o no almidón en el mosto. (Hough, 2011) 

Los enzimas son los responsables del hidrolisis de los azucares contenidos en el grano. Se trata 

de biocatalizadores que encuentran su actividad favorecida a determinadas temperaturas, en este 

caso, y para las enzimas de interés los rangos están comprendidos entre 55 y 68 ºC de modo que, 

para la realización de la mejor maceración, es decir, aquella que asegure la máxima conversión en 

glúcidos fermentables, se trabaja en estos márgenes de temperaturas. Los perfiles térmicos del 

macerado deben escogerse en función del material a utilizar, así como, de las propiedades de la 

cerveza a producir o en función de la actividad enzimática que se desee prioriza. (Hornsey, 2002) 

Industrialmente, los procesos de malteado son largos y su único fin es la generación de enzimas, 

por esta razón muchas empresas emplean enzimas ajenas al grano que son inoculadas al inicio 
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de la maceración, con lo que tiempo total del proceso se ve reducido lo cual se traduce en 

mayores producciones y en menores tiempos, lo cual supone mayores beneficios. 

3.2.5 ASPERSIÓN 

La finalidad de la aspersión consiste en recircular el mosto varias veces a través del grano. A través 

de esta manera se obtiene arrastras consigo cualquier traza de glúcidos que pueda haber 

quedado retenida en el grano a la vez que se va clarificando el mosto. Posteriormente se repite 

el proceso, con agua caliente (70 ºC) de esta forma se maximiza la concentración de azucares en 

el extracto. Ha de tenerse la precaución de no usar agua demasiado caliente, nunca mayor a los 

80 ºC, para no extraer sustancias perjudiciales para el sabor de la cerveza como dextrinas o 

taninos. 

3.2.6 COCCIÓN O HERVIDO 

El hervido es un paso necesario para esterilizar el mosto. Una vez se obtiene el mosto del proceso 

anterior, el cual es un líquido dulce con color caramelo (aunque el calor varía según el grado de 

tostado del grano en conjunto con el tiempo de aspersión) se procede a la cocción o hervido del 

mismo. Durante el hervido, se lupuliza el mosto y se echa el azúcar, si la receta lo requiere. El 

proceso de ebullición tiene también otra finalidad: colaborar en la clarificación del mosto. Durante 

la ebullición, se precipitan la mayoría de proteínas que enturbian la cerveza. Se hierve el mosto y 

se lupuliza. En esta fase también se pueden agregar otros ingredientes para que den sabor o 

aroma a la cerveza (García, 2004). Finalmente con este proceso de cocción se obtiene lo siguiente: 

1) Esterilizar del mosto (agentes patógenos).  

2) Detener toda actividad enzimática remanente.  

3) Destrucción de las proteínas de gran tamaño (turbidez).  

4) Aumentar la concentración de azucares (10% mayor)  

5) Coagulación de los taninos extraídos.  

6) Aportar el sabor amargo al mosto.  

7) Intensificación del color. 
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3.2.7 ENFRIAMIENTO 

El enfriamiento del mosto se lleva a cabo por un sistema de refrigeración que consiste en un 

intercambiador de hélice por el que fluye agua a 20 ºC en el caso de las levaduras ale o a 8ºC si 

se va a utilizar una lager. Una vez la disolución alcance el valor deseado, ya se podrá inocular la 

levadura sin peligro, puesto que de ser una temperatura superior a la indicada se corre el riesgo 

de matar a la cepa con lo que no se producirá fermentación. Al proceso de la adición de la 

levadura, generalmente se le conoce como la siembra. (Huxley, 2005) 

3.2.8 FERMENTACIÓN 

El mosto una vez enfriado es apto para comenzar la etapa de fermentación. La variación de la 

levadura inicial hará que el resultado final varié grandemente, puesto que si la cantidad inicial es 

insuficiente se produce una fermentación inicial lenta que alarga el proceso. Por otro lado, un 

exceso de levadura en la siembra supondrá una competición por los nutrientes, lo que suele 

producir un desarrollo de la biomasa pobre y favorece la aparición de esteres, que producen mal 

sabor en la cerveza. (Gee & Ramírez, 1994) 

Durante la fermentación se genera una gran cantidad de calor que puede llevar al metabolismo 

de las levaduras a la generación de subproductos indeseables; además de existir riesgo de 

infección. Para la evacuación del calor se emplean generalmente, intercambiadores de hélice por 

los que fluye agua a la temperatura que precisa la levadura. La fermentación en realidad es muy 

compleja, ya que se compone de, aproximadamente, de unas 2000 reacciones químicas. Para el 

correcto ajuste de la reacción, se debe tener en cuenta que las relaciones entre los productos y 

los reactivos son valores celosamente salvaguardados por las industrias cerveceras. (Wolf Hall & 

Schwarz, 2002) 

Ha de tenerse en cuenta que, aunque la levadura produce el etanol en condiciones anaerobias; al 

trasvasar el mosto al fermentador se añade una porción de aire cuyo oxígeno aunque esencial 

para que las células sinteticen esteroles y ácidos grasos insaturados; compuestos que forman las 

membranas celulares y por tanto completamente necesarias durante la fase de crecimiento de la 

biomasa; también puede llegar a producir ácido acético que dota a la cerveza de un olor y un 

sabor desagradable. (White & Zainasheff, 2010) 
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3.2.9 ENVASADO 

El envasado se realiza ya sea en botella o barriles. Algunas fábricas envasan la cerveza ya 

gasificada, otras, en cambio, carbonatan dentro de la botella, un proceso llamado refermentación. 

Para poder carbonatar dentro de la botella, es necesario que la levadura encuentre algo que 

metabolizar así que, o se envasa la cerveza antes de que acabe de fermentar o se le echa 

carbohidratos a la cerveza, ya sea en forma de mosto sin fermentar, glucosa… de este modo, la 

levadura puede seguir trabajando y producir el CO2 que gasificará la cerveza. (Hough, 2011) 

3.2.10 MADURACIÓN Y CARBONATACIÓN 

La maduración del producto es una parte esencial en el proceso ya que asegura el afinamiento 

de los sabores y los olores de la cerveza. Cuanto más tiempo se tenga en maduración mayores 

matices tendrá nuestra cerveza. Generalmente la maduración dura desde las 2 semanas hasta los 

6 meses posteriores a la fermentación, aunque existen cervezas con tiempos de residencia muchos 

mayores. Algunas cervezas se carbonatan mediante una refermentación dentro de la botella y 

deben permanecer aproximadamente un mes reposando a una temperatura de alrededor de 18 

años para que la levadura trabaje. (White & Zainasheff, 2010) 
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CAPÍTULO IV. DESARROLLO 

En el presente capitulo se presentan ordenadas de manera cronológica las actividades 

desempeñadas durante el periodo de practica en la empresa. 

4.1 DESCRIPCIÓN DEL TRABAJO DESARROLLADO 

4.1.1 SEMANA 1 

A lo largo de la primera semana de la práctica profesional realizada en Cervecería Hondureña se 

recibió una inducción general sobre la empresa. A lo largo de la inducción fueron tratados temas 

generales de la compañía, como ser los pilares y principios en los cuales se basan, incluyendo la 

cultura propia de la compañía. 

Además de ello, se introdujo aspectos básicos sobre dentro del área de seguridad industrial. Entre 

ellos, se establecieron procedimientos de accionamiento en casos de emergencia, esto incluye 

incendios, accidentes químicos y sismos. En caso de emergencia a causa de un incendio se debe 

evacuar siempre hacia las plantas bajas. Todas las puertas, ventanas y aperturas se deben cerrar 

sin llave con la finalidad de prevenir la propagación del incendio o vapor tóxicos y a la vez si 

alguien quedó atrás pueda abrir esta apertura. 

También fue detallado el tema sobre la seguridad de los equipos y el control de los posibles 

riesgos que se puedan llegar a presentar dentro de la planta. En la ilustración 5, se detalla la 

jerarquía de control de riesgos, mostrando la efectividad de todas las medidas utilizadas. 

Inicialmente, la acción ideal para el tratamiento de un riesgo establecido consiste en la eliminación 

completa del riesgo, como ser retirar el peligro físico, siendo esta la opción con mayor efectividad, 

no necesariamente es la más adecuada. En caso de no ser posible la eliminación del riesgo, se 

puede ejecutar la siguiente acción dentro de la jerarquía de controles, la cual consiste en la 

sustitución del riesgo. Esto se refiere principalmente, a reemplazar el peligro físico, ya que 

inicialmente, este no podía ser eliminado, se puede sustituir por otro objeto que alcance su 

objetivo. 
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Ilustración 5-Jerarquía de Controles 

Fuente: Elaboración Propia 

Al considerar el riesgo de manipulación del vidrio y los controles apropiados se tiende a ir 

inicialmente al equipo de protección personal. Aunque el equipo de protección personal (EPP) 

puede ser una medida de control aceptable, no debería ser la única opción. Es fundamental que 

se realicen evaluaciones formales del riesgo para verificar el EPP mínimo y obligatorio para cada 

sección en esta plataforma de entrenamiento. Como parte de la conclusión de la evaluación de 

riesgos se debe considerar la jerarquía de los controles para determinar si existe el potencial para 

hacer frente sin la necesidad de PPE. 

En caso de liberación de energía durante una reparación o mantenimiento se debe aplicar el 

procedimiento LOTOTO. Estas siglas hacen referencia a Lock out/Tag out/Try out, o 

bloqueo/etiquetado/probado. Se refiere a prácticas y procedimientos específicos para prevenir 

casos de energización o puesta en marcha inesperada de maquinarias y equipos. Estas energías 
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pueden ser tanto mecánicas, hidráulicas, neumáticas, químicas, entre otras. Generalmente, este 

procedimiento es ejecutado al momento de presentarse un arranque inesperado de la máquina, 

escape de energías almacenadas, al momento de remover o neutralizar una barrera de protección 

o cuando se debe colocar una parte del cuerpo en un lugar donde puede ser atrapado. 

4.1.2 SEMANA 2 

Dentro de Cervecería Hondureña en una de las líneas de producción es necesario hacer uso de 

vidrio para el envasado de la bebida. A causa de la naturaleza de este material, suele existir un 

mayor riesgo de accidentes. Por lo tanto, en la primera semana fue recibida una capacitación 

sobre las medidas necesarias que se deben tomar al trabajar con este material. Para el ingreso 

sobre la línea de producción de vidrio es necesario recibir esta capacitación. Ya que con 

anterioridad se han presentado varias lesiones dentro de las operaciones. Específicamente, para 

el año 2018 se presentaron 93 lesiones a causa del corte de filo del vidrio, siendo una de las 

principales razones de las lesiones que se producen dentro de la planta. 

Por ello, se establece un sistema de gestión del riesgo tanto en la fuente, en el medio como en el 

individuo. Para esto se busca eliminar o sustituir el riesgo a través de diseños seguros. En conjunto 

con procedimientos, rutinas, e inclusive señales que reduzcan la exposición. 

Durante los procesos de producción, existe una interacción regular con el vidrio, por lo que busca 

asegurar que los procesos y comportamientos seguros se integren en prácticas y procedimientos 

de trabajo para evitar incidentes. Para la manipulación de las botellas de vidrio se debe tomar de 

la parte superior de la botella ya que tiene la mayor resistencia a la rotura y por lo tanto es el 

lugar más seguro para manejar la botella. 

La manipulación de este envase de vidrio es de vital importancia, ya que de este depende de la 

seguridad dentro de la planta. Por esta razón, se estableció una gestión del riesgo en el individuo 

a través de la zonificación de envase según el tipo o estado actual de la botella de vidrio detallada 

en la ilustración 6. 
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Ilustración 6-Zonificación de envase según tipo de botella 

Fuente: Elaboración Propia 

De acuerdo a lo mostrado en la ilustración 6, los procesos coloreados de verde hacen referencia 

a la zona seca, es decir donde la botella se encuentra vacía. Por otro lado, los procesos 

distinguidos con el color rojo, se refieren a la zona caliente, en otras palabras, es cuando la botella 

se encuentra completamente llena. 

4.1.3 SEMANA 3 

A lo largo de la tercera semana de la práctica profesional en Cervecería Hondureña fueron 

ejecutadas diversas actividades dentro del área de mantenimiento de diversas partes dentro de 

las líneas de procesos en la planta de producción. Para el desarrollo de mantenimiento es 

necesario seguir la gestión del mantenimiento ya establecida como se presenta dentro de la 

ilustración 7. En esta se busca la confiabilidad de quipos que permitan el alcance de los estándares 

de calidad requeridos. Dentro de la gestión del mantenimiento en las líneas se pueden llegar a 

ejecutar cuatro tipos de mantenimiento diferentes, entre ellos, son el mantenimiento correctivo, 

preventivo, autónomo y predictivo. 
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Ilustración 7-Gestión del mantenimiento 

Fuente: Elaboración Propia 

Las tareas de mantenimiento ejecutadas varían según el tipo de mantenimiento planificado para 

el tratamiento de alguna maquinaría o equipo dentro de la línea de producción en la planta. Los 

mantenimientos pueden ser ejecutados en diferentes equipos de la línea de producción, como 

ser equipo mecánico, eléctrico, hidráulico, etc. A lo largo de esta semana fueron ejecutadas 

diversas acciones de mantenimiento dentro de la línea de botella 3 en la planta de cerveza. En la 

tabla 1, se resume los mantenimientos ejecutados que le permitieron a la línea continuar con la 

producción. 

Tabla 1-Plan de mantenimientos 

ORDENES PROGRAMADAS CANTIDAD HORAS 

Ordenes Correctivas Mecánicas 32 69 

Ordenes Correctivas Eléctricas 8 11 

Ordenes Preventivas Mecánicas 26 39 

Ordenes Preventivas Eléctricas 57 39 

Ordenes Mantenimiento Autónomo 30 112 

 TOTAL:   153 270 

Fuente: Elaboración Propia 
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4.1.4 SEMANA 4 

A lo largo de la semana 4 se continuaron realizando actividades relacionadas al mantenimiento 

dentro de la planta de producción. Para esto se planificó un mantenimiento centrado en la 

confiabilidad (RCM) en conjunto con mantenimiento autónomo. En ello se realizaron diversas 

actividades. Inicialmente, se inició con la limpieza, ya que la limpieza es la base de cualquier 

programa de mantenimiento autónomo o basado en operador y un principio básico de 5S. Una 

máquina limpia será más fiable, promoverá la pertenencia a un equipo, mejorará las condiciones 

de trabajo, permitirá inspecciones eficaces y, a menudo, es un requisito previo para el 

saneamiento. La limpieza debe hacerse en conjunción con la inspección (limpieza con sentido). 

También puede ser necesaria la lubricación durante o después de la limpieza o saneamiento, ya 

que los lubricantes se eliminan durante el proceso de limpieza. 

Posteriormente, se realizan actividades de lubricación en la maquinaria. El propósito principal de 

la lubricación es reducir la fricción, disipar el calor, prevenir la corrosión y transferir energía 

mecánica. Los lubricantes funcionan mejor cuando se mantienen limpios, frescos y secos y se 

deben hacer esfuerzos para asegurar que los lubricantes se mantengan para obtener resultados 

óptimos.  Se deben establecer técnicas de aplicación, tipos de lubricación, cantidades y 

frecuencias adecuadas para el mantenimiento adecuado de la lubricación, así como la inspección 

de los sistemas y dispositivos de lubricación, tales como respiradores desecantes, inyectores de 

lubricación automática, cepillos, filtros, etc.  

En conjunto, se aplicó el análisis del aceite ya que se puede utilizar para determinar los intervalos 

adecuados de mantenimiento de la lubricación, así como para controlar el estado del lubricante 

y de la máquina. También puede ser necesaria la lubricación después de la limpieza o 

saneamiento. Para evitar la contaminación, los puntos de lubricación deben estar debidamente 

marcados con símbolos geométricos de colores y/o mapas de lubricación ubicados físicamente 

en el equipo. La mayoría de las tareas de lubricación pueden ser realizadas por el operador 

después de una formación adecuada y la aplicación de los principios adecuados de las 5S. De 

igual manera, se realiza una evaluación del equipo en donde se utiliza el formato de la ilustración 
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8, en el cual se permite determinar el nivel de consecuencias que pueda tener el equipo tanto 

para el cliente como la planta. 

 

Ilustración 8-Criticidad del equipo 

Fuente: Elaboración Propia 

Como se presenta en la ilustración 8, cada categoría tiene una probabilidad alta, media o baja y 

una consecuencia. La consecuencia pretende ser una visión de alto nivel de cómo este activo 

podría afectar a la empresa o a la planta. Una consecuencia "baja" sólo afectaría a una sola línea 

de producción o proceso, mientras que una consecuencia "alta" podría afectar a toda la planta o 

al cliente. La probabilidad y las consecuencias tienen una escala ponderada para cada categoría. 

EH&S tiene un peso superior a la Calidad, la Calidad es superior al Servicio, etc. Multiplique los 

valores ponderados para cada categoría para la Probabilidad/Consecuencia seleccionada. El Valor 

Total Ponderado se calcula entonces para darle un valor numérico. El valor numérico también se 

determina como alto, medio o bajo para una clasificación ABC. Por ejemplo, una selladora tiene 

un gran impacto en la calidad. Si la selladora no funciona correctamente, este impacto de calidad 

podría afectar al cliente. La probabilidad de que esto ocurra es bastante alta.  
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4.1.5 SEMANA 5 

A lo largo de la quinta semana de práctica profesional realizada en la Cervecería Hondureña, 

fueron planificadas y ejecutadas diversas actividades a lo largo de una jornada, o en otras palabras 

una rutina diaria. En la ilustración 9, se describen las actividades realizadas. 

 

Ilustración 9-Rutina diaria 

Fuente: Elaboración Propia 

Tal como se detalla en la ilustración 9, fueron realizados tanto actividades relacionadas al área 

administrativa como en el área de mantenimiento. Se inició con ciertas reuniones, para 

posteriormente, garantizar la gestión de repuestos del área, monitorear el cumplimiento de la 

planificación de la producción. Además, se supervisó el cumplimiento de diversos mantenimientos 

que con anterioridad habían sido planificados. 
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Posteriormente, en la presente semana de práctica profesional, fueron realizadas diversas 

operaciones de mantenimiento dentro de la planta. En donde fue realizado un mantenimiento 

preventivo, que consistió en la inspección y/o ajuste de diversos equipos.  Estos equipos 

consistieron en dispositivos de seguridad. Además, fue incluida la inspección eléctrica CDF2, 

donde fue sometido a un mantenimiento preventivo el estado de cabezal. En el anexo 1, se 

presentan las respectivas órdenes de mantenimiento. 

4.1.6 SEMANA 6 

A lo largo del desarrollo de la semana 6 de la práctica profesional, fueron realizadas diversas 

actividades, entre ellas, fue realizado un procedimiento operativo estándar. Un procedimiento 

operativo estándar (SOP) es un conjunto de instrucciones que describe todos los pasos y 

actividades relevantes de un proceso o procedimiento. SOP permite a un administrador organizar 

personal, información y tareas en respuesta a sucesos e incidentes para lograr un completo 

control de la operación. Fue desarrollado un SOP para la medición de radiación emitida por el 

equipo Inspector de Lleno, que se muestra en la ilustración 10. 

 

Ilustración 10- Inspector de Lleno 

Fuente: Elaboración Propia 
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En la ilustración 10, se muestra el equipo Inspector de Lleno. Este equipo cumple con la función 

de una inspección sobre el nivel de la botella. Aquí, el equipo, determinar inicialmente, si la botella 

está llena y posee en nivel correcto, de lo contrario, se la botella está vacía, esta es rechazada. El 

funcionamiento del equipo se basa en el uso de rayos gamas para la detección del nivel de la 

botella. 

 

Ilustración 11-SOP para el equipo Radalert 100X 

Fuente: Elaboración Propia 

En la ilustración 11, se muestra en diseño del SOP, se describe todo lo necesario para la ejecución 

de este procedimiento. Incluyendo los requerimientos de seguridad y ambientales. Incluyendo los 

riesgos asociados a la actividad, en este caso, la radiación ionizante, ya que se utilizan rayos 
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gamma para el funcionamiento de este equipo. La descripción del procedimiento completa del 

SOP para el equipo Radalert 100X se presenta en el anexo 2. 

Posteriormente, fue aplicado uno de los pilares de la gestión utilizada dentro de la compañía. Este 

pilar se basa en la metodología de las 5s, que permiten una mejor gestión dentro de la planta y 

compañía en general. A lo largo de esta semana, fue aplicado a uno de los armarios de 

herramientas, donde fue ordenado y etiquetado, para tener un mejor control y gestión sobre el 

equipo utilizado para los diversos mantenimientos aplicados en la compañía. En la ilustración 12, 

se muestra el resultado final. 

 

Ilustración 12-Aplicación de 5s 

Fuente: Elaboración Propia 
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4.1.7 SEMANA 7 

A lo largo de la séptima semana de la práctica profesional en la Cervecería Hondureña, fueron 

ejecutadas diversas actividades. Una de ellas consistió en darle mantenimiento a uno de los 

equipos dentro de la línea de producción. El equipo al que se le dio el mantenimiento fueron 

diversos variadores de frecuencia, específicamente era de la marca Danfoss VLT Midi Drive Fc-

280. Los cuales controlaban motores de 0.75 kW de potencia. En la ilustración 13, se presentan 

ambos equipos. 

 

Ilustración 13-Variador de frecuencia Danfoss 

Fuente: Elaboración Propia 

Estos equipos fueron sometidos a diversas pruebas de laboratorio con la finalidad de verificar su 

correcto funcionamiento. De igual manera, se inspeccionó detenidamente el panel de control así 

como el panel eléctrico donde se encuentra la conexión de devanado partido para el arranque de 

un motor de 145 HP. Ambos paneles se presente en la ilustración 14. 
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Ilustración 14-Panel de control 

Fuente: Elaboración Propia 

El panel izquierdo de la ilustración 14, se muestra el variado de la marca Schneider Altivar 930. El 

cual fue instalado para reemplazar la conexión de devanado partido. Con la finalidad de obtener 

un ahorro de consumo energético. En esta semana, también se recibió una capacitación sobre el 

mantenimiento de servomotores SEW. En donde se indagó sobre los diferentes componentes del 

servomotor, los tipos de dispositivos de realimentación, intervalos de mantenimiento en 

servomotores, principales tipos de fallas y solución de problemas en los servomotores. 

4.1.8 SEMANA 8 

En la semana 8 de la práctica profesional, fueron realizadas varias actividades de mantenimiento. 

Principalmente fueron realizados diversos procedimientos operativos estándar (SOP). En la página 

“Acadia” se pueden encontrar los SOPs de todas las operaciones que forman parte de Ab-Inbev. 

Actualmente en Cervecería Hondureñas estas SOPs se mantienen almacenadas en carpetas 

locales. Mientras que las demás operaciones no pueden tener acceso. Ahora con Acadia se puede 
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tener acceso a las SOPs de las demás operaciones. De igual forma, se están agregando las SOPs 

con las que se cuentan. En la ilustración 15 se muestra Acadia. 

 

Ilustración 15-Acadia 

Fuente: Elaboración Propia 

Además de ello, en la presente semana fue necesario reemplazar un dispositivo por un modelo 

más reciente, específicamente el modelo Pilz PNOZ XV2. Esta modificación fue realizada en la 

máquina Cermex de la línea de latas. Para ello fue necesario modificar las conexiones eléctricas, 

por lo tanto, también fue necesario el diseño de los diagramas eléctricos que se presentan en el 

anexo 3 y 4. 

Posteriormente, fueron ejecutadas diversas órdenes correctivas. Donde inicialmente, fueron 

programadas para que fueran realizadas. Luego se asignó personal técnico eléctrico permanente 

y técnico eléctrico contratista para la ejecución de dichas órdenes. Una vez cerrada la orden por 

el técnico se envía este documento para que el analista de mantenimiento pueda actualizar en el 

sistema SAP el cierre de estas órdenes como se muestra en la ilustración 16. 
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Ilustración 16-Órdenes correctivas 

Fuente: Elaboración Propia 

4.1.9 SEMANA 9 

A lo largo de la semana 9, fueron planificadas y realizadas diversas actividades de calidad dentro 

de la planta de producción de la Cervecería Hondureña. Para ello, fueron planificadas varias 

activadades para que fueran ejecutados en cada día de la semana, este plan se muestra en la tabla 

2. Como se presenta en la tabla 2, para el día lunes fueron 4 actividades. La primero fue un 

concurso de catado “para no catadores” tanto para los productos de refrescos como los de 

cervezas. También fueron planificadas una trivia digital sensorial entonces donde se probará la 

calidad de los productos. Para finalizar el día con las actividades de calidad se planificó una 

reunión de excelencia sensorial B&Q a través de la plataforma Zoom. Y de esta manera, fueron 

planificadas diversas activadades con base en concurso relacionado a la calidad de los productos, 

junto a trivias, murales de fotografia y reuniones al final de cada día. Para finalizar la semana 

fueron publicados los ganadoras de todos los concursos y se planificó una reunión sobre el tema 

de auditorias de calidad a través de la plataforma Zoom. 
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Tabla 2-Actividades de la semana de calidad 

 

Fuente: Elaboración Propia 
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Además de estas actividades, fueron realizadas diversas actividades de mantenimiento de equipo. 

Entre ellas, el variado que fue sometido a varias pruebas de laboratorio en la semana 7, el variador 

Danfoss VLT Midi Drive FC280, fue utilizado para reemplazar otro equipo. Por lo tanto, se procedió 

a la migración de este modelo del equipo más actualizado. El equipo que fue reemplazado fue 

Danfoss VLT 2800 mostrado en la ilustración 17. 

 

Ilustración 17-Danfoss VLT 2800 

Fuente: Elaboración Propia 
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4.1.10 SEMANA 10 

En la última semana de la práctica profesional en la Cervecería Hondureña fueron ejecutadas 

actividades de mantenimiento. Específicamente, se trabajó en los RCM de la máquina 

desempacadora y la máquina empacadora de la línea 1. Dentro de este RCM se levantó un 

inventario de los repuestos más críticos de la máquina. Además de ello, se verificó que se contara 

con repuestos asi como motores de respaldo para dichas máquinas. En la ilustración 17 se detalla. 

 

Ilustración 18-RCM de desempacadora 

Fuente: Elaboración Propia 
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También se realizó una reunión en donde se discutió el presupuesto para la línea de envasado del 

presente año. Fue aprobado un presupuesto de 22,102,830 lempiras para el presente año, 

solamente para la línea de envasado. Hasta el mes de septiembre se llevan 18,052,230 lempiras. 

Por lo tanto, se tienen disponible 4,050,600 lempiras para lo que resta del año. Por esta razón, se 

realiza una reunión cada semana para darle prioridad a los problemas más críticos dentro de la 

línea de envasado. En la tabla 3, se presenta el presupuesto actual como el aprobado. 

Tabla 3-Presupuesto 

 

Fuente: Elaboración Propia 

4.2 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES 

En la presente sección, se muestra más a detalle el seguimiento cronológico de las diversas 

actividades realizadas dentro de la Cervecería Hondureña, como se puede observar en la tabla 4. 
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Tabla 4-Cronograma de activadades 

Número 

de 

actividad 

Actividades a 

desarrollar 

Semana 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

1 
Inducción a la 

Cervercería Hondureña 
  

         

2 
Capacitación de Trabajo 

con Vidrio 
    

       

3 Desarrollo de RCM           

4 Desarrollo SOP           

5 
Desarrollo de Plan de 

Mantenimiento 
          

6 Semana de Calidad           

7 Presupuesto           

Fuente: Elaboración Propia 
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CAPÍTULO V. CONCLUSIONES 

En base al desarrollo de las diversas actividades a lo largo de la práctica profesional en la 

Cervecería Hondureña, se formulan las conclusiones presentadas en el presente capítulo. 

1) Se concluyó en base a las semanas trabajas, que dentro de Cervecería Hondureñas en la planta 

de producción de cerveza se mantiene una planificación adecuada sobre el mantenimiento de 

los equipos. Esto se debe, principalmente, a que no solamente se realizó mantenimiento 

correctivo y preventivo, sino que también se aplica mantenimiento predictivo, e inclusive 

manteamiento autónomo. Dicho mantenimiento se basa en un mantenimiento centrado en 

fiabilidad. 

2) Dentro de la Cervecería Hondureña se mantiene una planificación y control adecuado de todas 

las actividades por realizar. Se desarrollan diversos procedimientos operativos estándar 

(SOPs), que describe paso a paso como trabajar con y alrededor de una maquinaria en 

específica. Acadia es una aplicación de mucha importancia para mantener este control de 

actividades. 

3) Fueran desarrolladas diversas pruebas de laboratorio de diversas maquinarias que permitieron 

dar manteamiento a dicho equipo. Incluso fueron desarrollados nuevas planos e instalaciones 

eléctricas para estas maquinarias. 
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CAPÍTULO VI. RECOMENDACIONES 

1) Se recomienda a la empresa desarrollar un plan de capacitación para técnicos. De esta manera, 

ellos obtienen más conocimientos sobre el manejo de softwares utilizados en los equipos de 

automatización. Y a la vez, SOPS de equipos nuevos. 

2) Se recomienda a la empresa actualizar los catálogos de repuestos clasificados por máquinas. 

Incluyendo la actualización del inventario de repuestos críticos que son necesarios disponer 

para la línea 3. 

3) Brindar nuevas herramientas a técnicos que les pueda facilitar el trabajo. A la vez, las 

herramientas necesarias para la parte del mantenimiento predictivo. 
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ANEXOS 

Anexo 1-Órdenes de mantenimiento 
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Anexo 2-SOP de Redalert 100X 
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Anexo 3-Parada de emergencia tunel Cermex 
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Anexo 4-Seguridad puerta y paro emergencia Cermex 
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