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RESUMEN EJECUTIVO

El presente documento contiene informacién del desarrollo profesional en la empresa Cerveceria
Hondurefa S.A, siendo un pilar importante en la economia de nuestro pais, perteneciendo al
grupo Ab InBev el cual es reconocido a nivel mundial. Cerveceria Hondurefia S.A es una empresa
productora y distribuidora de cervezas, bebidas carbonatadas, jugos y té. Fue fundada en 1915y
se ha mantenido como lider en el mercado desde entonces. Su modelo de negocio actualmente
estd alineado a las prioridades estratégicas de AB InBev. La practica profesional ha sido
cronoldgica, por lo cual se mostré cada etapa dentro de la compania. Desde las inducciones y
programas de seguridad industrial hasta el desarrollo de los mantenimientos preventivos,
correctivos, autonomos y predictivos de la maquinaria. EIl documento denot6 actividades
involucradas en desarrollo y planificacién de diversos tipos de mantenimientos y operacion del
equipo de las lineas, gestion de mantenimiento basado en condicion, analisis de ultrasonido,
termografias y analisis de aceite, desarrollo y ejecuciéon del mantenimiento del area, conforme al
mantenimiento correctivo predictivos y preventivo, revision de o6rdenes ejecutadas por
operadores y mecanicos para programar los materiales o logistica de reparaciones y participar en
reuniones de ingenieria. También se brind6 de forma breve y general una percepcion de todos
los procesos involucrados en el desarrollo de proyectos dentro del area de cerveza de Cerveceria

Hondurefa.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

Las exigencias de mercado en la industria de bebidas y alimentos son altas. La automatizacion
esta tomando lugar en todos los sectores de manufactura global y local. Los equipos son mas
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

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

A lo largo del periodo de préactica profesional en la Cerveceria Hondurefia S. A. en el puesto de
Especialista Electronico. Seran puestos en practica todos los conocimientos adquiridos a lo largo
de los afios de estudios en la universidad. Con la finalidad de desarrollar soluciones a diferentes
situaciones que se lleguen a presentar a lo largo de la practica profesional. Siempre buscando
garantizar la reduccién de paros en la planta, en conjunto con la disminucion de costos de

fabricacion.

El presente informe se encuentra seccionado de la siguiente manera. Inicialmente, se expone una
breve introduccion que se un entendimiento general sobre el presente informe. Seguidamente,
en el capitulo 2 se presentan las generalidades de la empresa, incluyendo los objetivos propuestas
sobre el cargo desempefiado a lo largo de la practica profesional. Posteriormente, en el capitulo
3, se detalla una recopilacién realizada de informacién de fuentes confiables que sirven de bases
tedricas para el desarrollo de las diversas actividades realizadas en la practica. Luego, se detallan
cada una de las actividades realizadas, dejando evidencia de su ejecucién a lo largo de las 10
semanas, todo eso esta documentado dentro del capitulo 4. Finalmente, se formulan diversas
conclusiones basadas en las actividades desarrolladas, en conjunto con diversas recomendaciones

hacia la compafiia.



CAPITULO Il. GENERALIDADES DE LA EMPRESA

En este capitulo se describiran los antecedentes y resefias importantes de la empresa donde se

desarrolla la practica profesional para la carrera de Ingenieria en Mecatronica'.

2.1 DESCRIPCION DE LA EMPRESA

Cerveceria Hondurefia S.A es una empresa productora y distribuidora de cervezas, bebidas
carbonatadas, jugos y té. Fue fundada en 1915y se ha mantenido como lider en el mercado desde
entonces. Su modelo de negocio actualmente esta alineado a las prioridades estratégicas de AB

InBev.

. . CERVECERIA
£+ HONDURENA

[lustracion 1-Cerveceria Hondurefa S. A.

Fuente: (Cerveceria Hondurefa, 2020)

2.1.1 CERVECERIA HONDURENA S.A EN HONDURAS

Cerveceria Hondurefia aporta al Estado de Honduras grandes contribuciones, entre las que
destacan las siguientes:

v 5.5% del Producto Interno Bruto de Honduras

v Provee trabajo a mas de 3,000 personas

v 3.8% del Ingreso Total del Gobierno Central



El portafolio de productos que posee es el siguiente:
e Bebidas alcohdlicas: Salva Vida, Imperial, Barena y Port Royal
e Bebidas Carbonatadas: Tropical, Coca Cola, Coca Cola Zero, Sprite, Fanta, Fresca, Canada
Dry

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

La compaiiia cuenta con una planta de produccion de cerveza, una de refresco y 14 centros de
distribucion a nivel nacional para poder llegar a todos los consumidores del pais. Los CDs estan
ubicados en las siguientes ciudades:

e Choluteca

e Comayagua

e Danli
e Juticalpa
e LaCeiba

e LaEntrada

e LaGranja

e Roatan

e Saba

e San Pedro Sula
e Santa Barbara
e Santa Rosa

e Talanga

e Tela



2.1.2 SUENO DE AB-INBEV

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

2.1.3 PRINCIPIOS

Principio 1. Nuestro suefio compartido impulsa a todos a trabajar en la misma direccion para ser

la mejor compaiiia cervecera que relne a la gente para tener un mejor mundo.

Principio 2. Nuestra mas 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 compafia de propietarios. Los propietarios se toman los resultados

personalmente.

Principio 7. Creemos que el sentido comun y la simplicidad son usualmente mejores guias que la

sofisticacion y la complejidad innecesarias.

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

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 compafia.



2.2 DESCRIPCION DEL DEPARTAMENTO

El departamento de mantenimiento de la Cerveceria Hondurefa es el que le compete el buen
funcionamiento de todo el procesamiento realizado en la planta. Incluyendo todos las areas,
mecanica, automatizacion, eléctrica y electronica. Una de las posiciones en el departamento es el
de Supervisor Electronico. Puesto el cual fue otorgado para la realizacién de la presente practica

profesional.

En este cargo se administra la calibracidn de los equipos e instrumentos de medicion mediante la
definicién, seguimiento, control y ejecucioén de las actividades de calibracién requeridas con el
objeto de asegurar la repetitividad y confiabilidad de las mediciones en los procesos productivos.
Existe un desarrollo, control y ejecucidn de las tareas de mantenimiento requeridas para asegurar
la confiabilidad y disponibilidad de los sistemas eléctricos, electrénicos, control y automatizacién

de su area de responsabilidad.

2.3 OBJETIVO DEL PUESTO

El cargo desempefiado en el departamento de Mantenimiento es de supervisor el area electrénica

de la planta.

2.3.1 OBJETIVO GENERAL

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

automatizacién de los equipos bajo su cargo.

2.3.2 OBJETIVOS ESPECIFICOS

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 criticos eléctricos para mantener la disponibilidad de
los equipos bajo su responsabilidad.

4) Administrar el costo eléctrico de su area de responsabilidad mediante la definicién,
seguimiento y control del presupuesto de partes eléctricas asi como el de paycost del recurso

humano asignado



CariTuLo l1l. MARCO TEORICO

En el capitulo anterior se definié la introduccion, los antecedentes y resefia de la empresa donde
toma lugar la practica profesional, por lo cual en el presente apartado se plantea la situacion
actual sobre la tematica de la investigacion, asi como teoria la cual sustentan las actividades

desempefadas en el periodo de practica.

3.1 MANTENIMIENTO

La importancia del mantenimiento industrial radica en la necesidad que tienen las empresas de
conservar todas sus maquinas e instalaciones trabajando continua y eficientemente. Las grandes
industrias, conscientes de las pérdidas que se producen cuando una maquina se descompone e
interrumpe su produccion, 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 maquinas para poder predecir posibles fallas

y tomar las acciones correctivas mas 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 mas 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 realizard a una maquina se pueden utilizar diversas
técnicas. En la ilustracion 2, se presenta una grafica conocida como curva PF, en la cual se designa
una respectiva técnica de analisis segun el tipo de mantenimiento que se le dara a una maquina

asi como la condicion actual en la que esta se encuentra. (Mora, 2009)



Bajo
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[lustracidon 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 mas basica de mantenimiento y consiste en localizar
averias o defectos para corregirlos o repararlos. En cuanto al mantenimiento correctivo, en este
caso la tarea esta destinada a resolver un fallo o averia que ya se ha producido en el equipo.
Consiste en reparar la maquina a su condicién operativa inicial. Este tipo de mantenimiento es el
mas comun 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 averias, comienzan a aparecer los problemas mecanicos.

(Sacristan, 2001)



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 mas
comunes que se realizan son: modificacion de alternativas de proceso, modificacidon de elementos
de maquinas, cambios de especificaciones, ampliaciones revisién de elementos basicos de
mantenimiento y conservacion. Este tipo de actividades es ejecutado por el personal de la
organizacion de mantenimiento y/o entes foraneos, dependiendo de la magnitud costos,
especializacion necesaria; su intervencion tiene que ser planificada y programada en el tiempo

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

Este mantenimiento es Util para algunas empresas con poca carga de produccién y donde no se
produzcan tantas averias por la naturaleza del trabajo. En estos casos seria mas caro realizar planes
de mantenimiento que el beneficio que se obtendria de ellos. Aun asi cualquier organizacion que
aspire a crecer con estabilidad o que ya tenga el suficiente nivel de produccion 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 mas costosas, ya que la causa que la produce suele inducir otros dafios
colaterales que no se hubieran sufrido con un mantenimiento preventivo eficaz.
2) Se crea una subactividad no deseada como consecuencia de la paralizacion 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 anticipandose a las averias. Su objetivo es seguir consiguiendo
las mismas prestaciones de los equipos y maquinas y compensar el desgaste que van sufriendo
con el paso del tiempo, pero siempre antes de que surja una averia y de manera preventiva para
evitarlos en el futuro. Tienen un caracter sistematico, es decir que se realizan o bien por horas de
funcionamiento de la instalacion o por periodos de tiempos. Se tiene un registro del tiempo que
tardan los componentes mas importantes en averiarse. Normalmente se aprovechan tiempos con

menor carga de trabajo para llevarlo a cabo. (Botero, 1991)



El mantenimiento preventivo industrial se basa en las inspecciones. Ademas de las técnicas que
hemos dado de mantenimiento rutinario y conductivo, las inspecciones permiten completar la
filosofia de este mantenimiento que es evitar fallos. Son el mejor ejemplo de como 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 averias. Son tareas como el cambio de
aceite de una maquina, la limpieza adecuada o las inspecciones de la instalacion. Segun los
expertos, este es el mantenimiento mas 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 util
de las maquinas. El objetivo es reducir o evitar que se produzcan averias importantes, las cuales
son costosas y dejan la maquina fuera de uso durante un tiempo no planificado, afectando al

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

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

podemos resumir en las siguientes:

1) Evita las averias mas graves y costosas. Hace que la maquina esté mas tiempo funcionando y
produciendo.

2) Alarga la vida util del equipo cuando se lleva a cabo de forma periodica.

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

4) Mejora la calidad de la produccién.

El mantenimiento preventivo constituye una accion, o serie de acciones necesarias, para alargar
la vida util del equipo e instalaciones y prevenir la suspension de las actividades laborales por
imprevistos. Tiene como propdsito planificar periodos de paralizacion de trabajo en momentos
especificos, 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 conclusion debe ser
esto para el arreglo de maquinas y también para que se sepan dafiar muy pronto las maquinas

herramientas (Gonzalez, 2005)

Un plan de mantenimiento preventivo 6ptimo nos permite comprender que este tiene unos

limites en los cuales no mejoramos la fiabilidad mas que si consideramos la posibilidad de realizar



modificaciones sobre los sistemas (Rey Sacristan, 2014). Por tanto, un plan de mantenimiento
preventivo (PMP) va a definir la estrategia del mantenimiento mas pertinente que aplicar sobre
un equipo, frente a las consecuencias de no aplicarlo. Al realizar el estudio, vamos a encontrar los

fallos juzgados como criticos definiendo:

1) El tipo de mantenimiento que realizar
2) El contenido y descripcion de las tareas

3) La frecuencia o intervalos entre dos intervenciones

La vision tradicional del mantenimiento suele conducir a la existencia de un mantenimiento
excesivo, al no diferenciar en profundidad entre componentes criticos y no criticos para la
funcionalidad del sistema del que forman parte. Hoy dia tomamos como criterio general el
mantenimiento exclusivo de los componentes considerados criticos para el correcto
funcionamiento del sistema, y se deja que trabajen hasta que fallen los componentes no criticos.

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) Reduccién 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. Garcia (2009) afirma que, a través de la medicion continua o periddica, el analisis
y control de determinados parametros y la opinion técnica de los operadores de experiencia

conforman los indicadores del estado actual o condicién de la maquina.

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

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

1) Identificacion de defectos sin necesidad de para ni desmontar la maquina
2) Dar un seguimiento de un defecto en el transcurso del tiempo hasta que este se convierta en

un peligro



3) Programacion del suministro del repuesto y la mano de obra

4) Programacion de la parada para correccion dentro de un tiempo muerto o parada rutinaria

5) Reduccién del tiempo de reparacion, ya que se identificaron con anterioridad los elementos
desgastados, averiados o posibles a fallar

6) Reduccidon de costos e incremento de la produccion por disminucion del nUmero de paradas
y tiempos muertos

7) Permite una seleccion de las condiciones de operacion de la maquina

8) Funcionamiento mas seguro de la planta para la toma de decisiones con mejor precisién

Sobre las desventajas que obviamente enfrentara la empresa que decida aplicar este método de
trabajo se puede plantear lo siguiente. El empleo de esta técnica requiere de un minimo personal
calificado, seleccionado entre los mismos trabajadores de la empresa, asi como del empleo de
equipamiento de alta tecnologia; por lo que su utilizacion se ve limitada aparentemente, en
algunos casos, por la inversion inicial. Sin embargo, al comparar los resultados que se pueden
alcanzar, inclusive a corto plazo, éstos superan satisfactoriamente la inversion en estas técnicas.

(Olarte et al., 2010)

Evidentemente, a causa de utilizar un mantenimiento predictivo a través del analisis de vibraciones
se obtiene un ahorro significativo con respecto al mantenimiento de una maquina. 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 ejecucion o implementacién, una vez
efectuado el calculo de los costos, se procede a la implementacion del mantenimiento predictivo
(Piedra et al,, 1994). En los paises desarrollados el método de mantenimiento por vibraciones
mecanicas constituye una técnica muy utilizada y aplicada en la industria, que no requiere de muy

amplia fundamentacién economica.

Penkova (2007) establece un proceso de aplicacion a través de una secuencia especifica.
Inicialmente, es necesario decir a que maquinaria se le aplicara el mantenimiento predictivo a
través del uso de vibraciones mecanicas. La eleccion de la maquina debe ser lo mas conveniente
posible, donde el grado de incidencia econémico que la maquina tiene en comparacion a las otras
maquinas del proceso de produccion. Con la maquina seleccionada, se procede a recolectar

informacion de esta maquina, generalmente, los siguientes datos son indispensables:



1) Espectros de referencia

2) Historial de Mantenimiento
3) Datos técnicos especificos

4) Conocimiento de la maquina

5) Codificacion e identificacion de la maquina seleccionada

3.1.4 MANTENIMIENTO AUTONOMO

El mantenimiento autbnomo es una de las mayores contribuciones de la industria japonesa al
mantenimiento industrial. Al responsabilizar a los operarios de las maquinas y darles los medios
para que ellos mismos realicen parte del mantenimiento, permite un aumento significativo de la
productividad. El mantenimiento autbnomo, también conocido como automantenimiento, es uno
de los componentes del Mantenimiento Productivo Total (TPM). El término mantenimiento
autbnomo se refiere a la realizacion de tareas de mantenimiento industrial por parte de
operadores de maquinas o equipos, no por técnicos de mantenimiento profesionales. El
mantenimiento autonomo es un componente del TPM, desarrollado por empresas japonesas que
querian ampliar el concepto de TQC (Control de Calidad Total). Incluyeron principios de

mantenimiento preventivo y predictivo. (Gomez, 2001)

El mantenimiento auténomo es una de las etapas de la preparacion de las condiciones de
implantacion del TPM y es la accion mas dificil y que mas tiempo lleva en realizar, por lo dificil de
dejar la forma habitual de trabajo. El mantenimiento autbnomo es una de las etapas de la
preparacion de las condiciones de implantacion del TPM por parte del comité de implantacion.
Posteriormente en la etapa de implantacion, en la formaciéon del personal en la metodologia del
TPM es una actividad importante. Esto indica que se fija en el principio y se corrige mas tarde.

(Suzuki, 2017)

El mantenimiento auténomo por los operadores es una caracteristica tnica del TPM. Esta accién
es la mas dificil y la que se lleva mas 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 produccion y el personal de mantenimiento asume por completo las

responsabilidades de las reparaciones. Ademas de las canonjias y ventajas que para ellos



representa su forma actual de trabajo (Carcel, 2016). EI mantenimiento auténomo 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 generacion de desorden, suciedad, desajustes.
2) Estandares de Limpieza y Lubricacion

En el paso anterior se identifican las condiciones basicas que tienen los equipos. Cuando esto ha
sido terminado, los grupos de trabajo del TPM pueden poner los estandares para un rapido y
eficaz trabajo de mantenimiento basico, para prevenir el deterioro. Limpieza, lubricacion y

reapriete para cada pieza del equipo.
3) Inspeccion General

Los pasos anteriores son las acciones de mantenimiento auténomo para la prevencion, deteccion
y control de las condiciones fundamentales de los equipos, manteniendo limpiezas, lubricacién y
reaprietes. En este paso se ensaya la deteccion de los modos de falla con una inspeccion general
del equipo. El entrenamiento general de inspeccién, debe cumplirse por categoria a la vez,
principiando con el desarrollo de destrezas. En este punto se debe intensificar la capacitacion

técnica para los trabajadores.
4) Inspeccion Auténoma

Los estandares de limpieza y lubricacion establecidos en los pasos anteriores y el estandar de
referencia de la inspeccion de arranque, son comparados y evaluados para eliminar cualquier
inconsistencia y asegurar las actividades del mantenimiento autonomo. El tiempo y la buena

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

Es recomendable este paso dividirlo en sub-pasos, que describan mas a detalle las acciones a
tomar. Los operadores deben llegar en este término a; soportar el mantenimiento correctivo

basico, el preventivo basico, 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
mas dentro de las posibles para elaborar un plan de mantenimiento en una instalacion industrial
y presenta algunas ventajas importantes sobre otras técnicas. Inicialmente fue desarrollada para
el sector de aviacion, donde no se obtenian los resultados mas adecuados para la seguridad de
la navegacion aérea. Posteriormente fue trasladada al campo militar y mucho después al
industrial, tras comprobarse los excelentes resultados que habia dado en el campo aeronautico

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

1) Determinacion de tareas de mantenimiento que evitan o reducen estas averias.

2) Mejoras y modificaciones en la instalacion.

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

4) Determinacion 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 operacion como de mantenimiento.

6) Planes de formacion.

El objetivo fundamental de la implantacion de un Mantenimiento Centrado en Fiabilidad o RCM
en una planta industrial es aumentar la fiabilidad de la instalacion, es decir, disminuir el tiempo
de parada de planta por averias imprevistas que impidan cumplir con los planes de produccion.
Los objetivos secundarios pero igualmente importantes son aumentar la disponibilidad, es decir,
la proporcién del tiempo que la planta esta en disposiciéon de producir, y disminuir al mismo
tiempo los costes de mantenimiento (Moubray, 2001). El analisis de los fallos potenciales de una

instalacion industrial segun esta metodologia aporta una serie de resultados:

1) Mejora la comprension 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 intrinsecas 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 instalacion, en la identificacion de las causas que los provocan y en la determinacién 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) ¢Cuales son las funciones y los estandares de funcionamiento en cada sistema?
2) ¢Como falla cada equipo?

3) ;Cudl es la causa de cada fallo?

4) ;Qué parametros monitorizan o alertan de un fallo?

5) ;Qué consecuencias tiene cada fallo?

6) ;Como puede evitarse cada fallo?

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

De acuerdo a Selvik & Aven (2011) el proceso de analisis de fallos e implantacion de medidas
preventivas atraviesa una serie de fases para cada uno de los sistemas en que puede

descomponerse una planta industrial:

1) Fase 1: Definicion clara de lo que se pretende implantando RCM. Determinaciéon de
indicadores, y valoracién de éstos antes de iniciar el proceso.

2) Fase 2: Codificacion y listado de todos los sistemas, subsistemas y equipos que componen la
planta. Para ello es necesario recopilar esquemas, diagramas funcionales, diagramas l6gicos,
etc.

3) Fase 3: Estudio detallado del funcionamiento del sistema. Determinacién 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: Determinacion de los fallos funcionales y fallos técnicos.
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5) Fase 5: Determinacion 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. Clasificacion de los fallos en
criticos, significativos, tolerables o insignificantes en funcién de esas consecuencias.

7) Fase 7: Determinacion de medidas preventivas que eviten o atenuten los efectos de los fallos.

8) Fase 8: Agrupacion de las medidas preventivas en sus diferentes categorias: Elaboracion del
Plan de Mantenimiento, lista de mejoras, planes de formacion, procedimientos de operacién
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: Evaluacion de las medidas adoptadas, mediante la valoracion de los indicadores

seleccionados en la fase 1.

3.2 PROCESO DE PRODUCCION DE CERVEZA

Dentro de la Cerveceria Hondurefia S. A. una de los procesos de mayor importancia consiste en
la elaboracion o produccién de la cerveza. Esto incluye todo el proceso desde el grano de malta,
hasta el empaquetado de la bebida. En la ilustracion 3, se presentan los procesos generales

necesarios para la produccion de la cerveza.

Elaboracién de la Cerveza

sAcerADo |
|

.4 CEBADA

LUPULO

CENTRIFUGADO
¥ FILTRADO

} CONSUMO

[lustracion 3-Elaboracion de la Cerveza

FERMENTACION

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 esta generando una germinacion
del grano de cereal, por esta razon, también al este proceso se le conoce como germinacién. El
objetivo de germinar las semillas del cereal es el de incentivar la activacion de las enzimas que
modificaran la estructura molecular del grano para obtener de él la mayor cantidad de azUcares
fermentables y nutrientes para la levadura. Cualquier tipo de cereal puede ser sometido a este
procedimiento. Sin embargo, la cebada es el cereal malteado mas habitual, esto se debe
principalmente al alto contenido en enzimas y azlcares lo que presenta un mejor rendimiento.

(Hough, 2011)

Para el proceso de germinacion 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
exposicion al aire y agua se evita que los granos consuman todo el oxigeno del agua de remojado
con lo que detendrian su proceso de germinacion, con lo cual no se formarian los enzimas.

(Hough, 2011)

llustracion 4-Germinacién 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 aparicién de la raicilla, tal como se
presenta en la ilustracion 4. Por otro lado, en las industrias mas 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 proxima 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 marrdn oscuro, el objetivo
que se persigue con el tostado es otorgar sabores diferentes a los granos, lo cual posteriormente

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

3.2.3 MOLTURADO O MOLIENDA

La finalidad de la molienda es la produccion de particulas de pequeio tamafio que puedan ser
rapidamente atacadas por los enzimas en la cuba de maceracion. Para extraer los maximos
azucares 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 cascara de los granos de malta lo
mas intacta posible, ya que la cascara hara la funcién 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 conversion enzimatica (Huxley, 2005). La molienda puede ser seca o

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

1) No deben quedar granos sin moler.

2) La mayoria de las cascarillas deben partirse de extremo a extremo.

15



3) El endospermo (reservas de almidon) debe quedar libre de la cascarilla.
4) Homogeneizar el tamafio del endospermo.

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

3.2.4 MACERACION

La maceracién es uno de los procesos de mayor importancia de la elaboracién de la cerveza. De
ella va a depender, entre otras cosas, el cuerpo y el grado alcohélico de la cerveza. La maceracion
consiste en infusionar la malta a determinadas temperaturas para convertir los azlcares de la
malta en azucares fermentables en un proceso enzimatico llamado sacarificacién y ponerlo a
disposiciéon de las levaduras en un mosto. Esos azlcares fermentables seran metabolizados por la
levadura y convertidos en alcohol etilico y CO2 y otras sustancias menos interesantes. Las enzimas
son proteinas complejas que sirven a manera de catalizadores, induciendo reacciones entre
sustancias. Las enzimas son activadas o desactivadas bajo ciertas condiciones, y la manipulacién

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

En la maceracién, los cereales, se introducen en una cuba, a los cuales se les aflade agua
previamente acidificada hasta un pH de 5.5. La cantidad de agua se basa en una relacién de tres
litros de agua por kilo de cereales. Esta mezcla remueve hasta que se forma una pasta consistente.
El proceso mas simple es precalentar el agua hasta los 70 °C temperatura que descendera hasta
los 65 °C (temperatura de trabajo éptimo de los enzimas) al introducir el grano, el cual se deja

durante una hora y media o dos horas segun si quedase o no almidon 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 estan comprendidos entre 55 y 68 °C de modo que,
para la realizacion de la mejor maceracion, es decir, aquella que asegure la maxima conversion en
glucidos fermentables, se trabaja en estos margenes de temperaturas. Los perfiles térmicos del
macerado deben escogerse en funcion del material a utilizar, asi como, de las propiedades de la

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

Industrialmente, los procesos de malteado son largos y su Unico fin es la generacion de enzimas,

por esta razén muchas empresas emplean enzimas ajenas al grano que son inoculadas al inicio
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de la maceracion, 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 ASPERSION

La finalidad de la aspersion consiste en recircular el mosto varias veces a través del grano. A través
de esta manera se obtiene arrastras consigo cualquier traza de gliucidos 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 °C) de esta forma se maximiza la concentracion de azucares en
el extracto. Ha de tenerse la precaucion de no usar agua demasiado caliente, nunca mayor a los
80 °C, para no extraer sustancias perjudiciales para el sabor de la cerveza como dextrinas o

taninos.

3.2.6 COCCION 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 liquido dulce con color caramelo (aunque el calor varia segun el grado de
tostado del grano en conjunto con el tiempo de aspersién) se procede a la coccién o hervido del
mismo. Durante el hervido, se lupuliza el mosto y se echa el azlcar, si la receta lo requiere. El
proceso de ebullicién tiene también otra finalidad: colaborar en la clarificacion del mosto. Durante
la ebulliciéon, se precipitan la mayoria de proteinas 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 (Garcia, 2004). Finalmente con este proceso de coccién se obtiene lo siguiente:

1) Esterilizar del mosto (agentes patogenos).

2) Detener toda actividad enzimatica remanente.

3) Destruccion de las proteinas de gran tamafo (turbidez).
4) Aumentar la concentracion de azucares (10% mayor)

5) Coagulacién de los taninos extraidos.

6) Aportar el sabor amargo al mosto.

7) Intensificacion del color.
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3.2.7 ENFRIAMIENTO

El enfriamiento del mosto se lleva a cabo por un sistema de refrigeracion que consiste en un
intercambiador de hélice por el que fluye agua a 20 °C en el caso de las levaduras ale o a 8°C si
se va a utilizar una lager. Una vez la disolucion alcance el valor deseado, ya se podra 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 producirad fermentacién. Al proceso de la adicion de la

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

3.2.8 FERMENTACION

El mosto una vez enfriado es apto para comenzar la etapa de fermentacién. La variacién de la
levadura inicial harad que el resultado final varié grandemente, puesto que si la cantidad inicial es
insuficiente se produce una fermentacién inicial lenta que alarga el proceso. Por otro lado, un
exceso de levadura en la siembra supondra una competicion por los nutrientes, lo que suele
producir un desarrollo de la biomasa pobre y favorece la aparicion de esteres, que producen mal

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

Durante la fermentaciéon se genera una gran cantidad de calor que puede llevar al metabolismo
de las levaduras a la generacion de subproductos indeseables; ademas de existir riesgo de
infeccion. Para la evacuacion del calor se emplean generalmente, intercambiadores de hélice por
los que fluye agua a la temperatura que precisa la levadura. La fermentacién en realidad es muy
compleja, ya que se compone de, aproximadamente, de unas 2000 reacciones quimicas. Para el
correcto ajuste de la reaccion, 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 afiade una porcion de aire cuyo oxigeno aunque esencial
para que las células sinteticen esteroles y acidos 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 acido 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 fabricas envasan la cerveza ya
gasificada, otras, en cambio, carbonatan dentro de la botella, un proceso llamado refermentacién.
Para poder carbonatar dentro de la botella, es necesario que la levadura encuentre algo que
metabolizar asi 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 seqguir trabajando y producir el CO2 que gasificara la cerveza. (Hough, 2011)

3.2.10 MADURACION Y CARBONATACION

La maduracion del producto es una parte esencial en el proceso ya que asegura el afinamiento
de los sabores y los olores de la cerveza. Cuanto mas tiempo se tenga en maduracion mayores
matices tendra nuestra cerveza. Generalmente la maduracién dura desde las 2 semanas hasta los
6 meses posteriores a la fermentacion, aunque existen cervezas con tiempos de residencia muchos
mayores. Algunas cervezas se carbonatan mediante una refermentacion dentro de la botella y
deben permanecer aproximadamente un mes reposando a una temperatura de alrededor de 18

afos para que la levadura trabaje. (White & Zainasheff, 2010)
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CAPiTULO IV. DESARROLLO

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

desempefadas durante el periodo de practica en la empresa.

4.1 DESCRIPCION DEL TRABAJO DESARROLLADO

4.1.1 SEMANA 1

A lo largo de la primera semana de la practica profesional realizada en Cerveceria Hondurefa se
recibié una induccion general sobre la empresa. A lo largo de la induccién fueron tratados temas
generales de la compafia, como ser los pilares y principios en los cuales se basan, incluyendo la

cultura propia de la compafiia.

Ademas de ello, se introdujo aspectos basicos sobre dentro del drea de seguridad industrial. Entre
ellos, se establecieron procedimientos de accionamiento en casos de emergencia, esto incluye
incendios, accidentes quimicos 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 propagacion del incendio o vapor toxicos y a la vez si

alguien quedo atras 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 ilustracion 5, se detalla la
jerarquia de control de riesgos, mostrando la efectividad de todas las medidas utilizadas.
Inicialmente, la accion ideal para el tratamiento de un riesgo establecido consiste en la eliminacion
completa del riesgo, como ser retirar el peligro fisico, siendo esta la opcidon con mayor efectividad,
no necesariamente es la mas adecuada. En caso de no ser posible la eliminacion del riesgo, se
puede ejecutar la siguiente accion dentro de la jerarquia de controles, la cual consiste en la
sustitucion del riesgo. Esto se refiere principalmente, a reemplazar el peligro fisico, ya que
inicialmente, este no podia ser eliminado, se puede sustituir por otro objeto que alcance su

objetivo.
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llustracion 5-Jerarquia de Controles

Fuente: Elaboracién Propia

Al considerar el riesgo de manipulacion del vidrio y los controles apropiados se tiende a ir
inicialmente al equipo de proteccion personal. Aunque el equipo de proteccion personal (EPP)
puede ser una medida de control aceptable, no deberia ser la Unica opcién. Es fundamental que
se realicen evaluaciones formales del riesgo para verificar el EPP minimo y obligatorio para cada
secciéon en esta plataforma de entrenamiento. Como parte de la conclusion de la evaluacion de
riesgos se debe considerar la jerarquia de los controles para determinar si existe el potencial para

hacer frente sin la necesidad de PPE.

En caso de liberacion de energia durante una reparacion o mantenimiento se debe aplicar el
procedimiento LOTOTO. Estas siglas hacen referencia a Lock out/Tag out/Try out, o
blogueo/etiquetado/probado. Se refiere a practicas y procedimientos especificos para prevenir

casos de energizacién o puesta en marcha inesperada de maquinarias y equipos. Estas energias
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pueden ser tanto mecanicas, hidraulicas, neumaticas, quimicas, entre otras. Generalmente, este
procedimiento es ejecutado al momento de presentarse un arranque inesperado de la maquina,
escape de energias almacenadas, al momento de remover o neutralizar una barrera de proteccién

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

4.1.2 SEMANA 2

Dentro de Cerveceria Hondurefia en una de las lineas de produccion 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 capacitacién
sobre las medidas necesarias que se deben tomar al trabajar con este material. Para el ingreso
sobre la linea de produccion de vidrio es necesario recibir esta capacitacion. Ya que con
anterioridad se han presentado varias lesiones dentro de las operaciones. Especificamente, para
el aho 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 gestion 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 disefios seguros. En conjunto

con procedimientos, rutinas, e inclusive sefiales que reduzcan la exposicion.

Durante los procesos de produccion, existe una interaccién regular con el vidrio, por lo que busca
asegurar que los procesos y comportamientos seguros se integren en practicas y procedimientos
de trabajo para evitar incidentes. Para la manipulacién 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 mas seguro para manejar la botella.

La manipulacion de este envase de vidrio es de vital importancia, ya que de este depende de la
seguridad dentro de la planta. Por esta razdn, se establecié una gestion del riesgo en el individuo
a través de la zonificacion de envase segun el tipo o estado actual de la botella de vidrio detallada

en la ilustracion 6.
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llustracion 6-Zonificacion de envase segun tipo de botella

Fuente: Elaboracion Propia

De acuerdo a lo mostrado en la ilustracion 6, los procesos coloreados de verde hacen referencia
a la zona seca, es decir donde la botella se encuentra vacia. 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 practica profesional en Cerveceria Hondurefia fueron
ejecutadas diversas actividades dentro del area de mantenimiento de diversas partes dentro de
las lineas de procesos en la planta de produccion. Para el desarrollo de mantenimiento es
necesario seguir la gestion del mantenimiento ya establecida como se presenta dentro de la
ilustracion 7. En esta se busca la confiabilidad de quipos que permitan el alcance de los estandares
de calidad requeridos. Dentro de la gestion del mantenimiento en las lineas se pueden llegar a
ejecutar cuatro tipos de mantenimiento diferentes, entre ellos, son el mantenimiento correctivo,

preventivo, autonomo y predictivo.
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llustracion 7-Gestidon del mantenimiento

Fuente: Elaboracion Propia

Las tareas de mantenimiento ejecutadas varian segun el tipo de mantenimiento planificado para

el tratamiento de alguna maquinaria o equipo dentro de la linea de produccion en la planta. Los

mantenimientos pueden ser ejecutados en diferentes equipos de la linea de produccién, como

ser equipo mecanico, eléctrico, hidraulico, etc. A lo largo de esta semana fueron ejecutadas

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

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

produccion.

Tabla 1-Plan de mantenimientos

ORDENES PROGRAMADAS CANTIDAD HORAS
Ordenes Correctivas Mecanicas 32 69
Ordenes Correctivas Eléctricas 8 11
Ordenes Preventivas Mecanicas 26 39
Ordenes Preventivas Eléctricas 57 39

Ordenes Mantenimiento Autbnomo 30 112
TOTAL: 153 270

Fuente: Elaboracién 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 produccién. Para esto se planific6 un mantenimiento centrado en la
confiabilidad (RCM) en conjunto con mantenimiento autonomo. En ello se realizaron diversas
actividades. Inicialmente, se inicid con la limpieza, ya que la limpieza es la base de cualquier
programa de mantenimiento auténomo o basado en operador y un principio basico de 5S. Una
maquina limpia sera mas fiable, promovera la pertenencia a un equipo, mejorara las condiciones
de trabajo, permitird inspecciones eficaces y, a menudo, es un requisito previo para el
saneamiento. La limpieza debe hacerse en conjuncién con la inspeccidon (limpieza con sentido).
También puede ser necesaria la lubricacién durante o después de la limpieza o saneamiento, ya

que los lubricantes se eliminan durante el proceso de limpieza.

Posteriormente, se realizan actividades de lubricacién en la maquinaria. El propdsito principal de
la lubricacién es reducir la fricciéon, disipar el calor, prevenir la corrosidon y transferir energia
mecanica. 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
Optimos. Se deben establecer técnicas de aplicacion, tipos de lubricacion, cantidades y
frecuencias adecuadas para el mantenimiento adecuado de la lubricacion, asi como la inspeccion
de los sistemas y dispositivos de lubricacién, tales como respiradores desecantes, inyectores de

lubricacidn automatica, cepillos, filtros, etc.

En conjunto, se aplico el analisis del aceite ya que se puede utilizar para determinar los intervalos
adecuados de mantenimiento de la lubricacion, asi como para controlar el estado del lubricante
y de la maquina. También puede ser necesaria la lubricacion después de la limpieza o
saneamiento. Para evitar la contaminacién, los puntos de lubricacion deben estar debidamente
marcados con simbolos geométricos de colores y/o mapas de lubricacion ubicados fisicamente
en el equipo. La mayoria de las tareas de lubricacion pueden ser realizadas por el operador
después de una formacion adecuada y la aplicaciéon de los principios adecuados de las 5S. De

igual manera, se realiza una evaluacion del equipo en donde se utiliza el formato de la ilustracion
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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.

Costo

Probabilidad

Peso

Consecuencia

Mosto, 301, C13,
linea de Keg)
Pesol ] 3 4 3 4 3 4 3 2 3 2 1

Valor| 28

1140 Medio (B) 110 Bajo (C)

Total del Valor de Pesol 28

llustracion 8-Criticidad del equipo

Fuente: Elaboracion Propia

Como se presenta en la ilustracion 8, cada categoria tiene una probabilidad alta, media o baja 'y
una consecuencia. La consecuencia pretende ser una visién de alto nivel de como este activo
podria afectar a la empresa o a la planta. Una consecuencia "baja" s6lo afectaria a una sola linea
de produccién o proceso, mientras que una consecuencia "alta" podria afectar a toda la planta o
al cliente. La probabilidad y las consecuencias tienen una escala ponderada para cada categoria.
EH&S tiene un peso superior a la Calidad, la Calidad es superior al Servicio, etc. Multiplique los
valores ponderados para cada categoria 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 clasificacién ABC. Por ejemplo, una selladora tiene
un gran impacto en la calidad. Si la selladora no funciona correctamente, este impacto de calidad

podria 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 practica profesional realizada en la Cerveceria Hondurefia,
fueron planificadas y ejecutadas diversas actividades a lo largo de una jornada, o en otras palabras

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

Rutina diaria 10de 10Rutinas ==

DESCRIPCION PLAZO STATUS
MAZ-Asistir a las Reuniones definidas dentro del MCRS de la Operacién 08/19/2020 Hecho >
MAZ-GARANTIZAR LA GESTION DE REPUESTOS DEL AREA 08/19/2020 Hecho >
MAZ-MONITOREAR EL CUMPLIMIENTO DE LA PLANIFICACION DE LA PRODUCCION 8/19/2020 Hecho >
;AQ\EZAMONITOREAR EL CUMPLIMENTO DE LOS ACUERDOS DE NIVELES DE SERVICIO (SLA) DEL 08/19/2020 Hecho 5
MAZ-MONITOREO DE CUMPLIMIENTO DE MANTENIMIENTO PLANIFICADO 08/19/2020 Hecho >
MAZ-REALIZAR SEGUIMIENTO Y MONITOREO DE LOS INDICADORES (PIS/ TOP KPIS) DEL AREA 8/19/2020 Hecho >
MAZ-REVISION DIARIA DE PROBLEMAS 08/19/2020 Hecho >
MAZ-SEGUIMIENTO ORDENES DE SERVICIO DE MANTENIMIENTO DE EQUIPOS DEL AREA 08/19/2020 Hecho >
MAZ-VERIFICAR EFICACIA DE GESTION DEL MANTENIMIENTO PERIODICO DEL AREAE 08/19/2020 Hecho 5
INSPECCION DE RUTINA
MAZ-VISITA DIARIA DE SEGURIDAD 08/19/2020 Hecho >

llustracion 9-Rutina diaria

Fuente: Elaboracion Propia

Tal como se detalla en la ilustracién 9, fueron realizados tanto actividades relacionadas al area
administrativa como en el area de mantenimiento. Se inicié con ciertas reuniones, para
posteriormente, garantizar la gestion de repuestos del area, monitorear el cumplimiento de la
planificacion de la produccién. Ademas, se supervisé el cumplimiento de diversos mantenimientos

que con anterioridad habian sido planificados.
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Posteriormente, en la presente semana de practica profesional, fueron realizadas diversas
operaciones de mantenimiento dentro de la planta. En donde fue realizado un mantenimiento
preventivo, que consistio en la inspeccion y/o ajuste de diversos equipos. Estos equipos
consistieron en dispositivos de seguridad. Ademas, fue incluida la inspeccion eléctrica CDF2,
donde fue sometido a un mantenimiento preventivo el estado de cabezal. En el anexo 1, se

presentan las respectivas 6rdenes de mantenimiento.

4.1.6 SEMANA 6

A lo largo del desarrollo de la semana 6 de la practica profesional, fueron realizadas diversas
actividades, entre ellas, fue realizado un procedimiento operativo estandar. Un procedimiento
operativo estandar (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, informacion y tareas en respuesta a sucesos e incidentes para lograr un completo
control de la operacion. Fue desarrollado un SOP para la medicion de radiacién emitida por el

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

llustracion 10- Inspector de Lleno

Fuente: Elaboracién Propia
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En la ilustracion 10, se muestra el equipo Inspector de Lleno. Este equipo cumple con la funcion
de una inspeccién sobre el nivel de la botella. Aqui, el equipo, determinar inicialmente, si la botella
esta llena y posee en nivel correcto, de lo contrario, se la botella esta vacia, esta es rechazada. El

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

botella.
Codigo: Pagina:
CERVECERIA A‘B In Bev PO 1
Fecha de Reallzacion: HONDURENA Middle Americas P U o Realizado por:
18/08/2020 Eduardo R.
Fecha de Revisitn: COMPARIA CERVECERIA HONDURENA Aprobado por:
ENVASADO CERVEZA
Revision:
”:’0” Procedimiento Estindar de Operacién (SOP)
Ubicacidn: Envasado => Mantenimiento >» Equipo para Medicion de Radiacion.
Titule: Funcionamioento de Equipo Radalert 100X
REQUERIMIENTOS DE SEGURIDAD Y AMBIENTALES:
Manejo de Malerales peligrosos Procedimlento de blogueo | tarjeta de identificacidn
Procedimiento de contencidn de sustancias peligrosas Se debe tener cuidado de no exceder log niveles de tolerancia
Procedimients para espacios confinados % |Equipo especial de seguridad requerida.
Requerimientos de Seguridad/Amblentales especiales:

OBJETIVO

Describir detalladamente el procedimiento para poder configurar y utilizar el equipo Radalert 100x.

REFERENCIAS

Manual Operacional Radalert 100X

REQUERIMIENTOS DE SEGURIDAD /AMBIENTALES ESPECIALES

BA < = 2eeagyl

RIESGOS ASOCIADOS A LA ACTIVIDAD

mADI 13
IDNIZANTES

llustracion 11-SOP para el equipo Radalert 100X
Fuente: Elaboracion Propia
En la ilustracion 11, se muestra en disefio del SOP, se describe todo lo necesario para la ejecucion

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

riesgos asociados a la actividad, en este caso, la radiacion ionizante, ya que se utilizan rayos
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gamma para el funcionamiento de este equipo. La descripcion 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 gestion utilizada dentro de la compaiia. Este
pilar se basa en la metodologia de las 5s, que permiten una mejor gestién dentro de la planta 'y
compafiia 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 gestion sobre el
equipo utilizado para los diversos mantenimientos aplicados en la compaiiia. En la ilustracion 12,

se muestra el resultado final.

llustracion 12-Aplicacion de 5s

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.7 SEMANA 7

A lo largo de la séptima semana de la practica profesional en la Cerveceria Hondurefia, fueron
ejecutadas diversas actividades. Una de ellas consistio en darle mantenimiento a uno de los
equipos dentro de la linea de produccién. El equipo al que se le dio el mantenimiento fueron
diversos variadores de frecuencia, especificamente era de la marca Danfoss VLT Midi Drive Fc-
280. Los cuales controlaban motores de 0.75 kW de potencia. En la ilustracién 13, se presentan

ambos equipos.

llustracion 13-Variador de frecuencia Danfoss

Fuente: Elaboracion Propia

Estos equipos fueron sometidos a diversas pruebas de laboratorio con la finalidad de verificar su
correcto funcionamiento. De igual manera, se inspeccion6 detenidamente el panel de control asi
como el panel eléctrico donde se encuentra la conexion de devanado partido para el arranque de

un motor de 145 HP. Ambos paneles se presente en la ilustracion 14.
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[lustracion 14-Panel de control

Fuente: Elaboracion Propia

El panel izquierdo de la ilustracion 14, se muestra el variado de la marca Schneider Altivar 930. El
cual fue instalado para reemplazar la conexidn de devanado partido. Con la finalidad de obtener
un ahorro de consumo energético. En esta semana, también se recibié una capacitacién sobre el
mantenimiento de servomotores SEW. En donde se indagd sobre los diferentes componentes del
servomotor, los tipos de dispositivos de realimentaciéon, intervalos de mantenimiento en

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

4.1.8 SEMANA 8

En la semana 8 de la practica profesional, fueron realizadas varias actividades de mantenimiento.
Principalmente fueron realizados diversos procedimientos operativos estandar (SOP). En la pagina
"Acadia” se pueden encontrar los SOPs de todas las operaciones que forman parte de Ab-Inbev.
Actualmente en Cerveceria Hondurefas estas SOPs se mantienen almacenadas en carpetas

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

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

ACA Di A Hello, Omar ! Help \ Logout

f & A

Home Tasks Documents

Your Collections
Good Afternoon, .
Acadia Training and References Africa CORE Logistics Africa Zone Supply View A

Omar Castro

Find a document B
Recommended Documents (4)

GHi CAl 2d

This manual includes Ac ing and References applicable to all of the Zones. If a document starts with NAZ - it was created for NAZ and may be applicable in pa...
| Troubleshooting

This Manual contains Frequently Asked Questions to help you navigate and troubleshoot the ACADIA system prior to submitting a Ticket to Solutions. Each site and zo...

oint of Contacts (SPOC

Acadia Collections and Single Point of Contacts (SPOCs) are listed below for the Global and Zone Collections. This list should be kept up-to-date for reference by the Z...

[lustracion 15-Acadia

Fuente: Elaboracion Propia

Ademas de ello, en la presente semana fue necesario reemplazar un dispositivo por un modelo
mas reciente, especificamente el modelo Pilz PNOZ XV2. Esta modificacion fue realizada en la
maquina Cermex de la linea de latas. Para ello fue necesario modificar las conexiones eléctricas,
por lo tanto, también fue necesario el disefio de los diagramas eléctricos que se presentan en el

anexo 3y 4.

Posteriormente, fueron ejecutadas diversas ordenes correctivas. Donde inicialmente, fueron
programadas para que fueran realizadas. Luego se asign6 personal técnico eléctrico permanente
y técnico eléctrico contratista para la ejecucion de dichas érdenes. Una vez cerrada la orden por
el técnico se envia este documento para que el analista de mantenimiento pueda actualizar en el

sistema SAP el cierre de estas 6rdenes como se muestra en la ilustracion 16.
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Entrega de Ordenes Digital
viernes, 25 de septiembre de 2020
Entregado por: Jaime Lovo

No. #deOrden Clase de Orden Fecha Inicio Fecha Fin Duracién (MIN}) Técnico Descripcidn de Actividad

LINEA 1
Revision de contador de agua de pasteurizador por
1 52845335 MC 21f09f20 21f03/20 120 INTEK lecturas no confiables detectadas.
£ Sol #0665972 Hugo G. 18/0920 PAZHIME/SI
2 50344371 Me 21/08/20 21/08/20 % Ramon Morales Revizar tornilleria de espejo de camara de inspeccion.
N N g s ) ZN Sol #065054 Jaime L. 14/09/20 PAZHME/MNo
Paro de Emergencia Flojo ubicade en parte frontal lado
3 52835971 MC 21/09/20 21/09/20 60 Ramon Morales  |izquierde de la maquina.
ZM Sok010093 Gerson F. 31/8/2020 PAJTHMEISI
LINEA 3
Tornileria de tapa de ventiladora de bomba de limpieza
1 52831990 MC 23/09/20 23/09/20 120 Tutto incompleta
ZM Sol #055838 Gerson F. 12/08/20 PA/ZHMEMo

[lustracion 16-Ordenes correctivas

Fuente: Elaboracién 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 produccion de la Cerveceria Hondurefa. Para ello, fueron planificadas varias
activadades para que fueran ejecutados en cada dia de la semana, este plan se muestra en la tabla
2. Como se presenta en la tabla 2, para el dia 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 probara la
calidad de los productos. Para finalizar el dia con las actividades de calidad se planifico una
reunion 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 dia. Para finalizar la semana
fueron publicados los ganadoras de todos los concursos y se planificd una reunion 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

Planea Refrescos:
Hora: 1:30 = 2:30 pm
Lugar: Entrada porton 2 sab

CAMInG 3 Fezanine

Ingeripeion al: 9762378

Fecha Maxima de Inseripion:
28 de Septiembre a las 9:00

de fatos con pest de calidad
en planta.

la smguridad alimentaria de
nuestros productos
Duracidn | minuta
Escribe tu nombre y enviala
al : 97B62378

Hora: 3:00 - 4:30 p.m
Zoom: 97771826479
Contrasefia: Calidad

Trivia digital “Sensarial®,

Trivia de calidad "FTS
Contesta b trivias en base 3
los trifolios informativas.

Trivia digital "Seguridad
Alimentaria®, participa en las

Trivia de calidad "Metodos de
Calidad”. Contesea bs trivias en base

1 |os trifolios nformativas. Emvia tu

Dia | - 18 de Dia 2 = 19 de sept Dia 3 =30 Dia 4 =01 de Oct Dia 5 =02
Lunes Martes Miércoles Jueves Yiernes
Concurse de catada “Para no
catadores”
Hewra : 2:00pm
Planea Cervern Concurso de video
Lugar : Sala de catado Para participar graba un video
Inseripeion al: $850-2068 |:|:.|rr||:|lrtiu1d|:| v.‘.nrnu-. Kahoot de la Calidad Participa en
) contribuyes con tu trabajo a
Entrega de Stickers y toma nuestre concurso Kahoot

Tema Auditorias de

Calidad y Gierre de la
semana de la clided Va

T,
Zoom: 93143533644
Contrasena: 7TB625
Hera: 1400 - 3:00 pm

diferentes murales de calidad
que hay en planta y Postea en
‘Warkplace tu foms hacienda
ura publicacién con el
principio de calidad que mas
te identificas y por que.

Miferentes murales de calidad
que hay en planta ¥ Postea
en Workplace tu fote
hacienda una publicacion
can el principio de calidad
fue rmas te identificas y por

participa en las trivias que Erwia tu réspuesta via trivias que seran publicadas respuesta via WhatsApp al
serdn publicadas en wolkrplace | WhatsApp al 33728593, Se en waorkplaces SEIFTTONG.
seleccionaran ganadores de Se seleccionaran ganadores de cada
cada planta. planta.
Mural Fetogrifics Partic
Mural Fetografico Participa . e Tarice Mural Fatagrafica Participa
) tomdndate wna fows en oy ) )
tomandote una fows en los tomandate una foto en los Mural Fatogrifica

diferentes murales de calidad
que hay en plnea y Podtea en
‘Warkplace tu foto haciendo
uria publicacion con el
principio de calidad que mas
te identificas y por que.

Participa tomandote una fote en los
diferentes murales de calidad que hay
en planta y Postea en Warkplace tu
fote hadendo una publicacion con el
principic de calidad que mas te
identificas y par que.

Contrasens T94825
Hera: [:00 - 3:00 p.m

Hara: 1:00 - 3:00 pm

Tarnbien puedes enviarta al ) que. ) Tambien puedes enviarla al [Tarbien puedes enviart al 99930628|
99930638 Tarnbien puedes enviark al 9930638
99930624
Zoom "Excelencia Sensorial Zoom ' dad
e “B:;l o Zoam “FTS " BEQ Nlljm ::gun ’ Zoom “Metodas de Calidad “BEQ

imentaria "B&G

Loam: 91346141557 Loom: 97876189620

Zoom: 95749057852 Contrasefix 190690 Zoom: 72805457163 Contrasela: | I

Cantrasena: 435372
Hara: 1200 - 3:00 p.m

Hora: 1:00 - 300 p.m

Publicacion de los
faradores

Fuente: Elaboracion Propia
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Ademas 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 procedid

a la migracion de este modelo del equipo mas actualizado. El equipo que fue reemplazado fue

Danfoss VLT 2800 mostrado en la ilustraciéon 17.

Danfiss

ALARM 'WARNING @ ON

= Y

[lustracion 17-Danfoss VLT 2800

Fuente: Elaboracion Propia
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4.1.10 SEMANA 10

En la dltima semana de la practica profesional en la Cerveceria Hondurefia fueron ejecutadas

actividades de mantenimiento. Especificamente, se trabajo en los RCM de la maquina

desempacadora y la maquina empacadora de la linea 1. Dentro de este RCM se levantd un

inventario de los repuestos mas criticos de la maquina. Ademas de ello, se verificd que se contara

con repuestos asi como motores de respaldo para dichas maquinas. En la ilustracién 17 se detalla.

Area/Sistema: LINEA 1
JI M E Equipo: Desempacadora
ﬂt Fabricante: KHS
Modelo: VAM 2001/622
Serial #:
ite , | Nivel 1 Particién (Ensamblaj( - | ite - ""‘"Ez""“"""l'{:(s“'" v| itefy| Nivel3 Particién (Componente) |
1 Sistema de Accionamiento Eléctrico 11 Sistema de Motores 1.1.01 Motor de Motor Principal
1 Sistema de Accionamiento Eléctrico 11 Sistema de Motores 1.1.02 Motor de Mess de Botellas
1 Sistema de Accionamiento Eléetrico [, 4 Sistema de Motores 1103 |povor de Mesa de Cajas
2 Sistema de Seguridad 2.1 Sistema de Resguardo 21.01 Sensor de Seguridad Puertz Lado Derecho
2 Sistema de Segundad 2.1 Sistema de Resguardo 2.1.02 Sensor de Seguridad Puenz Lado Izquierdo
2 Sistema de Segunidad 21 Sistema de Resguardo 2.1.03 Paro de Emergencia
3 |Sistema de Control 31 Sistema de Sensores 3.1.01 Fotoceldas de Mesz de Cajas
3 |Sistema de Control 3.1 Sistema de Sensores 3102 |Fotoceldas de Mess de Botellas
3 Sistema de Control 31 Sistema de Sensores 3.1.03 Sensor de Estrells de Mesz de Cajas
3 |Sistema de Control 31 Sistema de Sensores 3.1.04 |Sensores Inductivos de Control de Ciclo
3 Sistema de Control 31 Sistema de Sensorez 3.1.08 Fotoceldas de Cabezal para 12 oz
3 Sistema de Control <% | Sistema de Sensores 3.1.08 Sensores de Czbezal parz 25z
4  |Sistema Accionamiento Neumatico 4.1 Sistema Electrovalvulas 4.1.01 Electrovalvulas de Mess de Entrada
4  [Sistema Accionamiznto Neumatico 4.1 Sistema Electrovalvulas 4102 |Elecrovalvulz de Gancho
4  |Sistema Accionamiznto Neumatico 4.1 Sistema Electrovalvulas 4.1.03 Elecrrovalvulzs Para Tulipas
4 |Sistema Accionamiento Neumatico 4.1 Sistema Electrovalvulas 4.1.04  [Elecvovalvulas Para Pistones de Cabezal 25 oz
4  [Sistema Accionamiznto Neumatico 4.1 Sistema Electrovalvulas 4.1.08 Unidad de Mantenimiento
5  |Sistema Electrico 5.1 Sistema de Refrigeracion 5.1.01 Are Acondicionzdo
5  |Sistema Electrico 52 Sistema de Potencia 5.2.01 Pznel Principzl
5 |Sistema Electrico 53 Sistema de Control 5.3.01 Pznel de Operador

llustracion 18-RCM de desempacadora

Fuente: Elaboracion Propia
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También se realizd una reunion en donde se discutid el presupuesto para la linea de envasado del
presente afo. Fue aprobado un presupuesto de 22,102,830 lempiras para el presente afio,
solamente para la linea 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 afio. Por esta razén, se
realiza una reunion cada semana para darle prioridad a los problemas mas criticos dentro de la
linea de envasado. En la tabla 3, se presenta el presupuesto actual como el aprobado.

Tabla 3-Presupuesto

9 BU ACTUAL / LE 2020 VAK VAK LE VAK VAK
25.02 BUSEP  BUYTD  FY2020 SEP O Y10 Y16 FY MTH MTH Y70 FY
TOTAL PLANTA DE CERVEZA 348,670 33,358,541 41,249,652 2824251 34145108 6904544 41249652 [I5TATE -
ELABORACION Y UTILIDADES 655630 7,829,069 9,806,106 690411 8385392 1260038 9645330 160,775
SERVICIOS GENERALES 30913 2719471 3471735 398727 3,843,997 - 3843997
ENVASADO 1691475 18117475 2202830  1,115028  18,052230 4,050,600 22,102,830 | SIGA4T 180,888 65,245 :
HNBHO15101 GCIA PLANTA CERV SPS . 4,000 6,000 . 2,613,943 - 2613943 : 2600043 2,607,943
HNBHO15301 LINEA 1 CERV H&K SPS 775,193 9,208,769 11,026,786 70434 8241889 1663014 0904903 704760 386350 966,880 1,121,883
HNBHO015302 LINEA 2 CERV LATA SPS 199,613 2452018 2,940,111 368,116 3,373,261 1,028773 4402034 168503 4908 921243 1,461,924
HNBHO15303 LINEA 3 CERV SPS 684,418 6,057,657 7,664,944 660318 3,278,057 1,288,855 4,566,912 24400 216,644 2779600 3,098,032
HNBHO15509 MANT - GEN CERV SPS 32,250 39501 454,989 16,161 545080 69,958 615,037 1609 16090  -150,049  -150,049
MANTENIMIENTO EDIFICIOS 268,950 2,705,050 3,667,900 561,205 2941407 726493 3,667,900 =
CALIDAD 221,760 1,569,722 1,654,318 19,465 800061 667,513 1,467,574 |1202,295) 486,080 | 769,660) | 486,744
SEGURIDAD INDUSTRIAL 42942 418054 546763 39415 32024 200000 522,021 3521 60585 96,033 24,142

Fuente: Elaboracion Propia

4.2 CRONOGRAMA DE ACTIVIDADES

En la presente seccidon, se muestra mas a detalle el seguimiento cronologico de las diversas

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

Nidmero
de
actividad

Actividades a

desarrollar

1 Induccién a la
Cerverceria Hondurefa

2 Capacitacién‘dg Trabajo

con Vidrio

3 Desarrollo de RCM

4 Desarrollo SOP

5 Desarrollo de Plan de

Mantenimiento
6 Semana de Calidad
7 Presupuesto

Fuente: Elaboracién Propia
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CAPiTULO V. CONCLUSIONES

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

Cerveceria Hondurefia, se formulan las conclusiones presentadas en el presente capitulo.

1)

2)

3)

Se concluyo en base a las semanas trabajas, que dentro de Cerveceria Hondurefias en la planta
de produccion de cerveza se mantiene una planificacion adecuada sobre el mantenimiento de
los equipos. Esto se debe, principalmente, a que no solamente se realiz6 mantenimiento
correctivo y preventivo, sino que también se aplica mantenimiento predictivo, e inclusive
manteamiento autonomo. Dicho mantenimiento se basa en un mantenimiento centrado en
fiabilidad.

Dentro de la Cerveceria Hondurefia se mantiene una planificacion y control adecuado de todas
las actividades por realizar. Se desarrollan diversos procedimientos operativos estandar
(SOPs), que describe paso a paso como trabajar con y alrededor de una maquinaria en
especifica. Acadia es una aplicacién de mucha importancia para mantener este control de
actividades.

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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1)

2)

3)

CAPITULO VI. RECOMENDACIONES

Se recomienda a la empresa desarrollar un plan de capacitacién para técnicos. De esta manera,
ellos obtienen mas conocimientos sobre el manejo de softwares utilizados en los equipos de
automatizacién. Y a la vez, SOPS de equipos nuevos.

Se recomienda a la empresa actualizar los catalogos de repuestos clasificados por maquinas.
Incluyendo la actualizacién del inventario de repuestos criticos que son necesarios disponer
para la linea 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-Ordenes de mantenimiento

V"-“’_ \.
gu ‘ L ROREREBR v cONsTANGIA ORDEN DE TRABAJO

ABinBev .
CUANDO SE TRATA DE LA SEGURIDAD, ESTA NO SE PONE EN JUEGO. NO TOMAMOS ATAJOS. TraBAIAMOS SEGUROS para VOLVER piey
ANTES DE INICIAR EL TRABAJO IDENTIFI (E

CASA. PELIGROSAS (Ej: Electricidag, vy, ¥
RIESGOS, BLOQ LAS ENERGIAS ided
Temperatara, Vacio). UTILICE LAS HERBRAanUEE AYSE;'QWUE‘AEDEE CUADOS PARA LA LABOR A EJECUTAR, Presitn,

—/\
Orden de trabaje Ne 006969493,

Fecha -;)%78%92920 Reserva " -
Planta :V8.20 Costos HO1
3 ntro 530
Prioridad g GoSponsable OT 3
Descripecién del trabajo : IVE de Dispositivos de segquridad
Texto ampliado del trabajo :
Clase de orden O rantenizients prey
Codigo Actividad de Mtto - e T B Alu:::m
Cedigo 204 Coordinador gy, £
Puesto trabajo resp COR GRAP UPo de apoyo
Cerveza LINEA No 3
Codigo Ubicacién Tecnica BHO1~M1-EM1-LIN3 mﬂ-um [+
CERVEZA PASTEURI
Cédigo Equipo 1CELN-PTE-01 ZADGR. TONEL K37527g
Cédige Conjunto BM Serie
Material
Lista de objetos i
Contador de objeto Equipo Material Serie
OPERACIONES DE MANTENIMIENTO
No Clave No Puesto de ™
No Ho
Op Ctrol SubOp Descripcion trabajo Duracién Unidag Purs
Notif SolpP
0010 PNO1 13/Dispositivos de Seguridad COR GRAP 30 NIN 1
0032152388
Compuertas de seguridad
Entrada al tunel lado i:quierdo /
PEP3.1201-81531
Entrada al tunel lado derecho /
PBP3.1201-B1631 .
Salida del tunel lade izgquierdo /
PBP3.1201-p1831
Salida del tunel lado derecho Vv
PBP3.1201-81731
Parcs de emergencia
Panel operador PEP3.1101-p101
Panel de entrada de botellas al tunel .~
PBP3I+EK2
Panel de salida del tunel PEPI+KKI V7
Intercambiador de calor PBPI.1101-B1612 b N
Fecha propuesta inicio trabajo 31.08.2020
Fecha propuesta fin trabajo 31.08.2020 ::2;: Teal inicio trabaje Mow
Mora real inicic trabajo M Sote real fin trabajo m
Duracién real del trabajo 0mia~ real fin de trabajo

COMENTARIOS
Disposithves ok Seuridad Fun%




Original Pagina 1

52792263

EU Lo RSRNEERA LA CONSTANCIA

ABInBev

ORDEN DE TRABAJO

CUANDO SE TRAT,
A DE LA SEGURIDAD, ESTA NO SE PONE EN JUEGO, NO TOMAMOS ATAJOS, TRABAJAMOS SEGUROS PARA YOLVER DIEN A

ANTESDEINICIARELTRABAJOID

Tetperatura, V, UE RIESGOS, BLOQUEE VcﬁénMQUEI’EE LAS ENERGIAS PELIGROSAS (Ej: Electricidad, Velocidad, Presin,
#cl0). UTILICE LAS HERRAMIENTAS y EPPs ADECUADOS PARA LA LABOR A EJECUTAR,
Orden
Fecha de trabajo No $3792263 Reserva 0069695206
Prioridad 3301 ' Centro Costos HENBH015303

Responsable OT

Descripcién del trabajo H

Texto ampliado del trabajo :

Clase de orden

Actividades de Inspeccion Electrica CDF2

i 2012 OT Manteniniento Preventivo
gz:;“ Actividad de Mtto 204 Inspeccionar y/o Ajustar
- czo: puesto trabajo resp ESP EGAM Especialista electrénico GAM
gg:‘t’%:lubicacion Tecnica BHO1-M1-FM1-L.183 LINEA N0 3 —_—
Cédigo Equipo ~COF~ IDIFICADOR BOJE:
12003002C1924 1cELN3-Cor-02 CODIFT VIDEOUET
Cédigo Conjunto M
Material Serie
Lista de objetos
Contador de objeto Equipo Material Serie
OPERACIONES DE MANTENIMIENTO
No Clave No Puesto de No
No Ho
Op Ctrol SubCp Descripcion trabajo Duracién Unidad Pers
Notif Solp
0040 PMO1 15/Inspeccién Estado de Cabezal ESP EGAM 15 MIN 1
0032153245
Ensanble: Hardware
Sub~ensanble: Gabinete de control
Componente: Limpieza/revisién del cordén
umbilical
Realice la siguiente actividad:
Realice una inspeccién del estado del
cabezal, no debe presentar dafios por
golpes, debe entrar libremente en el
protector.
Limpie protector con solucién
limpiadora, trapos y cepillo.
a propuesta inicio trabajo 31.08.2020 Fecha real inicio trabajo
Feha propuesta fin trabajo 31,08.2020 Fecha real fin tesbago
ora real inicio trabajo 21000m Hora real fin de trabajo ¢
B del trabajo 3
puracién real de 4o-min-
o eMO1 1M/Gabinete Elec Interno/Mangueras ESE EGAM 15 MIn 1
0032153346

Ensamble: Hardware

Sub-ensamble: Gabinete de control
Componente: Gabinete electrénico

interno,

Realizar la actividad siguiente:
Verifique que no existan mangueras
dobladas y/o indicios de tinta en la
parte hidrdulica del gabinete. Reporte

mediante un aviso MS.
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52790066

Oxiginal pagina 4
B del equipo
Actividades a realiZf! o go1 chorro
Verificar el inici® COFL ian de

de tinta y activa: 13 re
tinta. En:ender ol transporte ¥
una prueba ge impzesion %
la calidad del cédigo:
salir borrosc.

31.08.2020

sx.Es.zozo

Fecha propuesta i

nicio trabaje
Fecha propuesta fin trabajo ?
Hora real inicio trabajo
Duracién real del trabaje

0180 FMOL

0032146517 ER/RESRRERTIGREY.

Ensamble: Hardware
Sub-ensasble: Arranque/Fué
Componente: Arranque ¥ puesta e
del equipo

Actividad a realizar:

De ser necesario realice un a
chorro de tinta de acuerdo SOF
Calibracion de chorro de tinta.

31.08,2020
31.08.2020

77

Fecha propuesta inicio trabaje
Fecha propuesta fin trabajo
Hora real inicio trabajo
Duracién real del trabajoe

alizar
ra yerificar
codigo no debe

Fecha real inicio trabajo
Fecha real fin trabaje
Hora real tin de trabajo

ESP EGAM 20

sta en Marcha,
n marcha

juste del

Fecha real inicio trabajo
Fecha real fin trabajo
Hora real fin de trabaje

MIN

COMENTARIOS

Aealizaob .

A

Realizades por: 1.

Firma Realizado )

Firma Autorizadoe
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Anexo 2-SOP de Redalert 100X

Area de Produccion Funcionamicento de Equipo Radalert 100X P
Codigo: Fecha de Rewvision: [00/1/1900 Fagina:
[] # Revision: [1 2
DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
Informacion General Imagenes
1 |Precausiones
11 Mo contamine el equipo al tocar superficies o materiales Heas r{&’“"f' _'1_&' L %1000 Range Fig. 1
! |radioactives. i O0g-#A00 hoa
mRt 0o0-110 L
Mo deje el equipo en lugaras con temperatura superior 3 10000350 000
1.2 |50°C o en contacto directo con los rayas del sol por periodos CPM -apap dispiyved a5 10.00_350 with %1000 Indcalon
de tiempo extendido. p 3500 o
1.3 |No moje el equipo. Tetal Trmer -0
[H;
14 Mo use el equipo para medir homos microondas, el equipa
* |no mide microandas.
5i no va a ulilizar el equipo por periodos de iempo mayores
1.5 |a seis meses, remuweavala las baterias para asi evitar dafos
por comosion de las baterias.
16 Cambie las baterias cuando el indicador de bateria baja
' |margue en la pantalla.
2 |Modos de Operacidan (Fig. 1)
Dose Rate: El display muestra el nivel de radiacion actual en
la unidad de medida seleccionada.
En &l Sistema Internacional muestra el valor en unidades de e
2.1 [microsieverts por hora en un rango de 0.001 a 1100. - I
En el Sistema Convencional muestra el valor en unidades de iy :

miliroentgens por hora an wn rango entre 0,001 a 110

22

Count Rate: El display muastra un conteo de niveles de
radiacion en valores entre 1 a 350,000. Cuando X 1000 esta
activado, multiplique el valor del display par 1,000.

23

Total | Timer: El display muestra un otal de conteos
acumulada en valores entre 0 a 9,9069,000. Cuando X1000
esta activado, multiplique &l valor del display por 1,000

Menu Principal (Fig. 2, 3 y 4}

4.1

Para navegar an el menu principal, présione el boton (+)
mientras enciende al equipo. La palabra Menu aparecera en
el display junto con el valar 1, haciendo referancia a la
primara apcion dal menu.

3.2

Para navegar en el menu presione los batones (+) o (-).

33

Para saleccionar una opcion, presione &l bolon (Set)

34

Una vez elegida la opcion, use (+) o (-) para seguir navergar.

35

Luego de haber elegido |a opcion deseada, selecciona 0
para salir dal Menu Principal.

-~
1 0l Parl

End Pane

E Tobal klode X 1N s Average H Cafibwation
"".L ! Ic\. & . -\‘ .-f P Iﬁ. o .
rf:lrﬁ.L KII}DI:I .ﬂ.‘-"{-" FAL SET - qu
I -l-.lI CPM n
LT M easairemaer
FrSv-"hr [EE{T™
L1 1
Fig. 3
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Area de Produccion Funcionamioento de Equipo Radalert 100X _

Codigo: Fecha de Revision:|00/01/1900

0 # Revision:[1 3

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Informacion General

Las opciones dentro del menu principal son:

0 Salir del Menu Principal

1 Auto Averaging: on (default) selecciona la opcion de auto
promediar, off selecciona la opcion de respuesta rapida.

2 Units of Measurement: CPM uSwhr (default) conteo por
minuto y microsieverts por hora. CPM mR/hr conteo por minuto y
miliroetgen por hora. CPS pSvihr conteo por segundo y

3.6 |microsieverts por hora.

3 Cal 100 Reset automaticamente resetea el factor de calbracion
a 100.

4, 5, 6 Reservado para cpoiones futuras

7 Cal Factor Adjust Muestra e valor del factor de calibracion
actual, el cual puede ser ajustado @ un NLEVO valor.

8 Factory Default Reset Automaticamente reset a su opcion
default las opciones 1, 2 y 3 del menu principal.

9 Revision # Muestra el numero de version de software.

4 |Modo de Uso

Los niveles de radiacion pueden variar segun |a ubicacién,
de acuerdo con la altitud y otros factores, como ser el tipo
de minerales en el suelo. Para interpretar correctamente las
4.1 |lecturas obtenidas en el equipo es bueno establecer una
lectura de referencia para cada area que desea monitorear,
se recomienda una lectura de diez minutos para obtener un
promedio.

4.2 |Lectura#1

En la primera prucha coloque ¢l Radalert 100X a un distancia
4.2.1|de separacion de | metro del equipo al que le realizara la
medicion. (Fig. §)

4.2 .2|Coloque los switch a modo On y TotaliTimer. (Fig. 6)

4.2.3|Presione ¢l boton (Set) dos veces de manera consecutiva.

El display le mostrara ¢l timer y con ¢l boton de (+) y (-)
4.2 4 |podra cambiar ¢l tiempo hasta llegar a 0:10 que equivalen a
10 minutos. (Fig. 6)

Luego de haber configurado el tiempo, presione ¢l boton

425
(Set) v el equipo sonara 3 veces y comezara la medicion

Al finahizar los 10 minutos el equipo volvera a sonar 3 veces

4286
y repitara este sonido en vanas ocaciones.

Para ver ¢l promedio de conteo y ¢l nivel de radiacion,

427
mantenga presionado el boton (Set).

Para esta pnmera prucba el valor de la medicton debe rondar
4.2.8|entre los 0.10 a 0.15 pSv/hr. Realizar la lectura dos veces y
anotar Jos resultados en la orden.




Area de Produccion Funcionamioento de Equipo Radalert 100X _
Codigo: Fecha de Revision:[00/01/1900 Pagina:
0 # Revision:|1

DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

Modo de Uso

43

Lectura #2

431

En la segunda prueba coloque el Radalert 100X a un
distancia de separacion de 0.5 metros del equipo al que le
realizara la medicion. (Fig. 7)

432

Coloque los switch a modo On y Total/Timer. (Fig. 8)

433

Presione el boton (Set) dos veces de manera consecutiva.

434

El display le mostrara el timer y con el boton de (+) v (-)
podra cambiar el tiempo hasta llegar a 0:10 que equivalen a
10 muinutos.

43.

[5,]

Luego de haber configurado el tiempo, presione el boton
(Set) y el equipo sonara 3 veces y comezara la medicion.

4386

Al finalizar los 10 minutos el equipo volvera a sonar 3 veces
y repitara este sonido en varias ocaciones.

437

Para ver el promedio de conteo y el mvel de radiacion,
mantenga presionado el boton (Set).

438

Para esta segunda prueba el valor de la medicion debe rondar
entre los 0.20 a 0.25 uSv/hr. Realizar la lectura dos veces y
anotar los resultados en la orden.

Fecha Autor | Aprobd

Descripcion de la modificacion
(Principales cambios a la revision anterior)

18/08/2020
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Anexo 3-Parada de emergencia tunel Cermex

E) | [ D [ 3 £ | & I H
20V0C Z4V5C
01920 2101
50 50
1 1
i 01210 ||
~AE1
iﬂ Sa7
02031
2 14 2
*AE1 *AE1
ED i Sul
13
02001
*AE1 -
— Al
Al | 531 | s32| s3] s1e| s11| si2
3 ] # . cowm 3
|13 |23 |37 |47 fasi PLZPNOZXV2
KAU <AS1 q.._
14 |24 |3 |4 il
L] Y3 | veo| s21| S22 533 | st Az ||
05603 01313 01913
| S S0 RN [ K |
02005 02005
: e ;
o120 / ovoc ovDC 02201
ERS
olw0 /B £ 03001
T T
5 5
Fecna Naerire Pimas Erticad” o AE1 TRH PARADAEMERGENCIA TUNEL Feons 19-Aug-2020. | Non FOLIO'02020
Dinufaso 1852020 ER ALTABEVERAGE CERMEX
=5 : Arcnho:  Pano Emergencia Tunel Camex c3d
Compronaso 2032020 WC TSP CLP | 47214
A I E I = D I E 3 T g I B

55



Anexo 4-Seguridad puerta y paro emergencia Cermex
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