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RIESGOS DE TRABAJO Y SU INCIDENCIA EN LA SEGURIDAD
OCUPACIONAL DE LOS TRABAJADORES DE UNA PLANTA
EMBOTELLADORA DE AGUA PURIFICADA

RESUMEN

El presente estudio tiene como objetivo “ldentificar los riesgos de trabajo que afectan la
seguridad ocupacional de los trabajadores de una Planta Embotelladora de Agua Purificada™;
para ello ha establecido como metodologia el analisis de los macroprocesos; extraccion del
agua sin purificar, desinfeccién del agua, esterilizacion de botellones, embotellamiento del
agua y almacenamiento, los mismos que requieren de la participacion del jefe de produccién,
operarios de produccién, calidad y bodega para el desarrollo de cada una de las actividades
y tareas que componen los subprocesos, generando un inventario de subprocesos que permite
obtener como resultado el disefio de una propuesta que busca el fortalecimiento de los
subprocesos de produccion de una planta embotelladora de agua purificada; cuyo alcance
involucra la totalidad del proceso produccidn, desarrollando nuevos diagramas de flujo para
fortalecer la manufactura de agua purificada embotellada. Identificando como principales
beneficiarios, a las pequefias plantas embotelladoras, quienes manejan procesos
tradicionales de produccién; lo que permite concluir que: toda planta productora es
susceptible de tener riesgos de trabajos que pueden generar un accidente laborar; por lo que
es conveniente que los riesgos de trabajo generados en una planta embotelladora de agua
purificada, pueden ser controlados a traves de una correcta asignacion de tareas; permitiendo
que el programa disefiado contenga diagramas de flujos fortalecidos y perfeccionados de
acuerdo a las necesidades de la planta embotelladora de agua purificada, permitiéndole
obtener una mejor productividad.

PALABRAS CLAVE: Planta, Riesgo, Laboral, Seguridad, Ocupacional



OCCUPATIONAL HAZARDS AND THEIR IMPACT ON THE
OCCUPATIONAL SAFETY OF WORKERS AT A PURIFIED WATER
BOTTLING PLANT]

ABSTRACT

The objective of this study is to "ldentify the occupational risks that affect the occupational
safety of workers in a Purified Water Bottling Plant"; for this purpose it has established as a
methodology the analysis of the macro processes; The same that require the participation of
the production manager, production operators, quality and warehouse for the development
of each of the activities and tasks that make up the sub processes, generating an inventory of
sub processes that allows to obtain as a result the design of a proposal that seeks to strengthen
the production sub processes of a bottling plant of purified water; whose scope involves the
entire production process, developing new flow charts to strengthen the manufacture of
bottled purified water. Identifying as main beneficiaries, the small bottling plants, who
manage traditional production processes; which allows concluding that: every production
plant is susceptible to have work risks that can generate a work accident; so it is convenient
that the work risks generated in a purified water bottling plant, can be controlled through a
correct allocation of tasks; allowing the designed program to contain flow charts
strengthened and improved according to the needs of the purified water bottling plant,
allowing it to obtain a better productivity.

KEY WORDS: Plant, Risk, Labor, Safety, Occupational, Safety, Occupational



CAPITULO 1

1. INTRODUCCION

El desarrollo del proceso investigativo tiene como propoésito suministrar informacion
relevante acerca de la seguridad ocupacional y los riesgos de trabajo, es pertinente resaltar
la importancia que estos temas tiene en el desarrollo de las actividades diarias de los
trabajadores, asi como la responsabilidad del patrono de salvaguardar la integridad fisica, y
mental de sus colaboradores, a través de la aplicacion de las normativas vigentes para la

prevencion de riesgos.

Toda empresa que desarrollo actividades ya sean de comercializacion o industrial, debe
aplicar todas las precauciones necesarias que eviten los accidentes de trabajo o las
enfermedades laborales, es responsabilidad de los representantes legales desarrollar
protocolos de control de las normas de seguridad, asi como también de la de prevencion, con
la finalidad evitar poner en riesgo la vida del trabajador, que en ocasiones debe desarrollar
actividades con alto nivel de riesgo como la manipulacion de sustancias quimicas
exponiéndolo a los riesgos quimicos, o materiales bioldgicos como en los laboratorios, por

eso es vital el respeto de las prevenciones socializadas por la empresa.

En el Ecuador los controles de prevencidn de riesgo se encuentran bajo la responsabilidad
del Comisién Nacional de Prevencién de Riesgo del Trabajo en conjunto con el Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social, y de acuerdo a su base datos al 2015 registra: “2070
accidentes laborales y 1112 enfermedades laborales; ademas la provincia con mayor numero
de enfermedades profesionales es Pichincha” (IESS, 2015). La finalidad del estado es
proteger la salud de los trabajadores.

La seguridad ocupacional siempre es un tema que no puede ser pasado por alto, aunque
existen controles y regulaciones para las empresas, es importante que los patronos no lo vean
como un gasto que deben realizar, sino mas bien como parte de la responsabilidad social de

empresa que siempre debe velar por el cuidado de su recurso humano.



1.1. Planteamiento del problema

Las plantas embotelladora de agua purifica, son empresas que requieren de la aplicacién de
diferentes procesos para tratar el agua, lo que involucra que los trabajadores se vean
expuestos a diferentes tipos de riesgos de trabajo que pueden afectar su seguridad
ocupacional. Dentro de la planta en estudio, se pueden identificar dificultades en su proceso
de embotellamiento; evidenciando fugas del liquido y su estancamiento en el piso del area,

sin tomar en cuenta la deteccion de la causa que genera la fuga.

Ademas, registra constantes rompimientos de bidones, lo que ha creado una politica de
descuento de las pérdidas de los recipientes de los sueldos de los trabajadores; aunque no se
ha realizado el andlisis correspondiente para detectar las razones por las cuales se rompen
las botellas. Los trabajadores utilizan los equipos de seguridad reglamentarios para realizar
la produccion, pero para ellos es comln tener que laborar con las probleméticas antes

mencionadas.

El problema planteado en el parrafo anterior se resume en la siguiente pregunta de
investigacion:
v ¢De qué manera los riesgos de trabajo inciden en la seguridad ocupacional de los
trabajadores de una Planta Embotelladora de Agua Purificada?

A partir de la formulacion del problema se origina la sistematizacion:
v ¢ Qué tipos de riesgos de trabajo se presentan en una Planta Embotelladora de Agua
Purificada?

v ¢Cual es el nivel de conocimiento que los colaboradores de una Planta Embotelladora

de Agua Purificada tienen acerca de los riesgos de trabajo?

v' ¢Cuales son las consecuencias que los riesgos de trabajo han generado en la
seguridad ocupacional de los colaboradores de una Planta Embotelladora de Agua

Purificada?

v' ¢Qué tipo de programa mitiga los riesgos de los colaboradores de una Planta

Embotelladora de Agua Purificada?



1.2. Objetivos

1.2.1. Objetivo General

v" Identificar los riesgos de trabajo que afectan la seguridad ocupacional de los

trabajadores de una Planta Embotelladora de Agua Purificada
1.2.2. Objetivos Especificos

v" Identificar los riesgos de trabajo presentes en una Planta Embotelladora de Agua
Purificada.

v’ Establecer el nivel de conocimiento de los colaboradores de una Planta
Embotelladora de Agua Purificada sobre riesgos de trabajo.

v" Describir las consecuencias de los riesgos de trabajo generadas en colaboradores de
una Planta Embotelladora de Agua Purificada.

v Diseflar un programa de mitigacion de riesgos de trabajo para contribuir a la
seguridad ocupacional de los trabajadores de una Planta Embotelladora de Agua
Purificada.

1.3. Alcance

1.3.1. Alcance de la investigacion

El alcance del desarrollo investigativo se basa en la siguiente delimitacion:

v
v
v
v

Campo: Seguridad Ocupacional

Area: Produccion

Aspectos: Riesgo de Trabajo y Seguridad Ocupacional
Lugar: Planta Embotelladora de Agua Purificada

El alcance de la investigacion es obtener informacion sobre los riesgos de trabajo que se

pueden suscitar en el area de produccién de una planta embotelladora de agua purifica, lo

que permite definir cuél es el nivel de conocimiento de los colaboradores sobre riesgos de

trabajo y sus consecuencias; con el fin de establecer la importancia que tiene la seguridad

ocupacional dentro de una empresa. De esta manera se busca disefiar un programa con el

cual se resalte los beneficios que la seguridad ocupacional genera en la salud fisica y

emocional de los trabajadores de la planta.



1.3.2. Limitaciones
Una de las principales limitaciones que se puede encontrar en el desarrollo del proceso de
investigacion, es el tiempo con el que se cuenta para realizar el levantamiento de datos dentro
de la planta embotelladora; esto es a causa de que sus colaboradores se encuentran con una
disponibilidad de tiempo muy medida, por lo que hay que aprovechar al maximo aquellos
espacios disponibles para la obtencion de informacion. Otro limitante son las funciones; muchos
colaboradores tienes asignadas diferentes funciones, lo que dificulta en ocasiones la aplicacion
de los instrumentos de recoleccion de datos, provocando que se deba asistir en repetidas

ocasiones a la planta, para obtener la informacion requerida para el estudio.

También, la ubicacion geogréafica de la empresa, puede convertirse en un limitante; esto se debe
a que la misma se encuentra alejada del centro urbano, lo que da paso a la utilizacion de recursos
para el traslado, las veces que sean necesarias para completar el proceso investigativo de campo.
Como ultimo factor estan los colaboradores de la planta y su predisposicion de ayudar, si no hay
un deseo de participar o existe falta de autorizacion para el acceso a la informacion, los datos

proporcionados podrian carecer de confiabilidad o veracidad.

1.4. Marco Tedrico

1.4.1. Antecedentes Referenciales
A continuacion, se describe informacion relevante relacionada con las variables de estudio
Riesgo de Trabajo y Seguridad Ocupacional y variables similares que complementan el

alcance del tema.

De acuerdo al articulo desarrollado por los autores Jaime Antonio Ortega Alarcon; Jorge
Rafael Rodriguez Lopez y Hugo Hernandez Palma. (2016) sobre la “Importancia de la
seguridad de los trabajadores en el cumplimiento de procesos, procedimientos y
funciones” se determindé como problematica el analisis de como las disposiciones
normativas pueden garantizar el derecho inalienable de los empleados a la seguridad y salud
en el trabajo. La investigacion tiene como objetivo analizar la importancia de la seguridad
de los trabajadores en el cumplimiento de procesos, procedimientos y funciones, y como a
través de las disposiciones normativas se puede garantizar la seguridad en el ejercicio
laboral, planteando como hipdtesis la referencia irreductible a la relacion que hay entre los
EPP y la disminucién del impacto de los accidentes de trabajo. Para el desarrollo



metodolégico se utilizo la investigacion cualitativa de revision documental, la cual brinda
un estado de la cuestion que permite hacer una construccion critica y reflexiva entorno a la
seguridad y la salud en el trabajo. Concluyendo que el trabajo si bien es trasversal a la vida
del ser humano, puede convertirse en un factor de riesgo que genera enfermedades al capital
humano, y favorece la ocurrencia de accidentes laborales. Por tanto, es necesario que las
compafiias de hoy se esfuercen por mejorar sus procesos de prevencion y contemplen dentro
de sus sistemas de seguridad y salud en el trabajo, un espacio en donde enfaticen en la
importancia de los elementos de proteccion personal (EPP) como factores fundamentales
para cuidado de los empleados. La informacion otorgada por la investigacion permite
conocer la importancia que tiene la seguridad ocupacional en el bienestar fisico y psicoldgico
de los trabajadores. (Ortega Alarcon, Rodriguez Lépez, & Hernandez Palma, 2016)

Segun el Articulo de Opinidn realizado por Oscar Betancourt (2010) con el tema Salud y
seguridad en el trabajo en el Ecuador, en el que analiz6 las dificultades que existen para
ofrecer una vision integral y completa de la situacion de la salud y seguridad en el trabajo en
el Ecuador, debido a muchos factores, entre ellos, las limitaciones de los registros, las
dificultades con la cobertura universal de los servicios, y la falta de correspondencia entre lo
que dictan las leyes, reglamentos y acuerdos con lo que en la realidad se ejecuta. Con el
objetivo de analizar los distintos enfoques y teorias sobre la relacion trabajo-salud también
influyen en la conceptualizacion y en la practica de la salud y seguridad en el trabajo.
Aplicando la metodologia documental con la que establece la relacion del trabajo con la
salud desde otros referentes mas integrales como los procesos de trabajo, procesos
peligrosos, procesos positivos, manifestaciones tempranas, etc., concluyendo que los centros
de trabajo deben cumplir con las leyes y reglamentos en materia de salud y seguridad en el
trabajo, para con ello disponer de los servicios, de los profesionales y de los técnicos para
mejorar las condiciones de trabajo y salud. Los servicios existentes deberian incorporar de
mejor manera las actividades de prevencion, proteccion y promocion, trascendiendo el
predominante sistema curativo de atencion a la salud. Aportando datos relevantes acerca del

estado de la salud ocupacional en el Ecuador. (Betancourt, 2010)



De acuerdo al Proyecto de Titulacién realizado por Esparza Vallejo Miguel Arturo y
Miranda Parra Jorge Alexis (2013) con el tema: Estudio de los riesgos de trabajo y su
incidencia en el nivel de accidentabilidad en los talleres generales del Gobierno
Auténomo Descentralizado del canton Naranjito; en el que analizan los riesgos de trabajo
y su incidencia en el nivel de accidentabilidad en los Talleres Generales del Gobierno
Autonomo Descentralizado del Cantdn Naranjito, donde se evidencié que estos lugares no
cuentan con ningun tipo de sefializaciones, el personal no utiliza los implementos de
proteccion personal, las areas de trabajo estdn en total desorden, los trabajadores no
manipulan adecuadamente las herramientas de trabajo, lo cual hace que estén bajo altos
riesgos laborales, poniendo en peligro la vida de los empleados. El objetivo del proyecto es
Elaborar un estudio global que localice e identifique las actividades y areas de potencial
riesgo, a traves de técnicas investigativas que permitan levantar informacién veraz sobre la
problematica planteada para disminuir el alto nivel de accidentabilidad en los talleres
generales de la Municipalidad del cantén Naranjito y la metodologia aplicada son:
Documental, Descriptica, Explicativa para mayor efectividad en la solucion de las hipétesis
planteadas, por ello se aplicara la investigacion No Experimental, ya que el investigador no
tiene control de la variable independiente puesto que ya ocurrieron los hechos, por lo tanto,
se limit6 a observar y buscar una solucidn a la problematica planteada. Concluyendo que el
Gobierno Auténomo Descentralizado del canton Naranjito debe concretar la formacién de
un departamento de Seguridad Industrial donde se fomente la importancia que tiene el
control de los riesgos. Los datos investigados han permitido conocer al investigador la
relevancia de la seguridad ocupacional en todo tipo de institucion ya sea publica o privada.
(Esparza Vallejo & Miranda Parra , 2013)

1.4.2. Fundamentacion Tedrica
Las actividades empresariales llevan consigo un gran nimero de procesos dentro de los
cuales se debe considerar el bienestar de los trabajadores y sobre todo su seguridad, para ello
la seguridad ocupacional se encarga de proveer de las técnicas necesarias para que las
organizaciones eviten accidentes laborales, la informacion analizada a continuacion

complementa la conceptualizacion necesaria para fundamentar el alcance del estudio.



Riesgo de Trabajo
Los riesgos de trabajo son los accidentes o enfermedades generadas en durante la jornada de
trabajo, a los que se exponen los trabajadores con motivo de la actividad que realizan y que

requieren atencion inmediata de un centro de salud. (Apaza, 2012)

Para Molano & Arévalo (2017); un riesgo de trabajo es cualquier tipo de afectacion que
pueda sufrir la salud de un trabajador por causa de enfermedad o accidente que se provoca

por el cumplimiento de las funciones establecidas en la descripcion del cargo.

Segln Céspedes & Martinez (2016); un riesgo de trabajo son todos los accidentes o

enfermedades a las que se expone un trabajador, por ejercer las funciones de su trabajo.

Tipos de riesgos de trabajo
De acuerdo a Agull6 (2015) los tipos de riesgo son:
e Fisicos: como los ruidos, las vibraciones, la insuficiente iluminacion, las radiaciones
y las temperaturas extremas.
e Quimicos: liquidos, sélidos, polvos, humos, vapores y gases.
e Bioldgicos: como las bacterias, los virus y los desechos infecciosos.
e Psicoldgicos: provocados por la tension y la presion.
e Ergonomicos: provocados por la interaccion del trabajador con su puesto de trabajo,

presentando posturas que causan dafio.

Medicién de los riesgos de trabajo
La medicién del riesgo es el analisis de los procedimientos que involucran los principios y
practicas de salud y seguridad aceptadas. Busca identificar riesgos potenciales para

establecer la forma méas adecuada y segura de realizar el trabajo.

Para llevar a cabo la medicion del riesgo, el primer paso es identificar todos los peligros
existentes dentro del lugar de trabajo, con el fin de establecer los riesgos asociados que
permitan determinar las medidas adecuadas para proteger la salud y seguridad de los

colaboradores de una empresa. (Quezada & Marin, 2013)



Con la identificacion realizada, se procede a la validacion mediante la aplicacion de una
matriz que de acuerdo a la puntuacién obtenida ubica al riesgo en el apartado considerando
el rango; si es verde, el nivel de exposicion es favorable para la salud; si es amarillo, el nivel
de exposicion es intermedio; pero si es rojo, el nivel de exposicidn es peligroso para la salud

del trabajador.

Luego se realiza el levantamiento del mapa de riesgos, que cuenta con la informacién
recolectada de los cuestionarios de identificacion y su validacion. EI mapa permite
identificar aquellas areas méas vulnerables dentro de la organizacion. Con el mapeo realizado,
se procede a la medicion del riesgo, esto permite comparar la exposicién con la normativa
legal vigente, con el fin de establecer cuan riesgoso es la actividad para la salud de la persona;
asi como también, determinar si la normativa permite ese nivel de exposicion. (Quezada &
Marin, 2013)

Entre los criterios de medicion estan: el nivel de ruido, la iluminacién, la exposicién a
temperaturas, levantamiento de peso, etc. Finalmente se procede con la evaluacion del
riesgo, con lo cual se tomaran las decisiones necesarias para aplicar las acciones preventivas

que involucra la seleccién adecuada de equipos de proteccién personal.

Accidente Laboral

“Un accidente de trabajo es toda lesion corporal que el trabajador sufra con ocasion o por

consecuencia del trabajo que ejecute por cuenta ajena” (Agulld, 2015, pag. 9)
Para la Universidad de las Américas (2015); un accidente laboral es aquel suceso repentino
generado por causa del trabajo, produciendo una lesion ya sea fisica u orgéanica que puede

desencadenar una perturbacion, limitacion fisica, invalidez o muerte en el trabajador.

Tipos de Accidentes Laborales

Existen diferentes tipos de accidentes laborales, entre los mas comunes tenemos:

Resbalones, Caidas o Tropezones: ocurren con frecuencia cunado los trabajadores se

encuentran en alturas, pueden causar lesiones serias e incluso la muerte.
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Desgarros musculares: relacionada con el trabajo que levanta objetos pesados suele ocurrir
desgarres, lesiones de espalda o cuello, estas lesiones pueden prevenirse aplicando técnicas

adecuadas para alzar peso.

Golpes de objetos: este es un accidente muy frecuente dentro de los almacenes al caer
objetos de los estantes, pueden causar lesiones graves.

Desgaste por movimientos: es una lesion ocurrida por el desgaste de las articulaciones por
el movimiento repetitivo, es muy comun en la actualidad, impacta negativamente nuestra

salud.

Choques y colisiones: causado por impactos entre los vehiculos dentro de la empresa.

Cortes y laceraciones: suele ser comdn al utilizar instrumentos como guillotinas, cuter, etc.

generan cortes muy dolorosos, pero son muy faciles de prevenir.

Inhalar vapores toxicos: puede ocurrir cuando los protocolos de seguridad para trabajar
con productos quimicos fallan, poniendo en riesgo la vida del trabajador.

La exposicién al ruido fuerte: generan lesiones en los oidos, suele presentarse en los
trabajadores que laboran en industrias porque pasan largas horas expuestos a altos niveles

de ruido.

Enfermedad Laboral o Profesional

Se denomina enfermedad laboral a aquellas contraida por causa de la exposicion de factores
de riesgos efectuando actividades laborales. (Montafio, 2020)

Para Agullé (2015); las enfermedades laborales son todos las complicaciones médicas

contraidas como consecuencia del trabajo que realiza una persona y que se encuentran dentro

del registro normativo legal vigente.
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Tipos de Enfermedades Laborales
Los tipos de enfermedades laborales son:
e Enfermedades causadas por agentes quimicos
e Enfermedades causadas por agentes bioldgicos
e Enfermedades causadas por agentes fisicos
e Enfermedades causadas por inhalacion de sustancias
e Enfermedades en la piel causadas por sustancias

e Enfermedades causadas por agentes cancerigenos

Prevencion de Riesgos de trabajo
“La prevencion de riesgo busca promover la mejora de la seguridad y salud de los
trabajadores en el trabajo, mediante la aplicacion de medidas y actividades necesarias para

prevenir los riesgos derivados de las condiciones del trabajo” (Agullo, 2015, pag. 116)

Seguridad Ocupacional

De acuerdo con la Organizacion Mundial de la Salud (2018); el principal objetivo de la salud
ocupacional es el bienestar fisico, mental y social de los trabajadores. En todas las
ocupaciones, la seguridad ocupacional pretende prevenir las desviaciones de la salud
causadas por determinadas condiciones dentro del ambiente laboral; por lo que las
organizaciones deben dotar al trabajador de un entorno de acuerdo a sus capacidades

fisioldgicas y psicoldgicas.

De acuerdo con Apaza (2012); la seguridad y salud ocupacional, es multidisciplinar en
relacién a la proteccion, seguridad, salud y bienestar de las personas que realizan sus
actividades de trabajo dentro de una organizacion. De esta manera un programa de higiene

y salud ocupacional, tiene como fin fomentar un ambiente de trabajo seguro y sano.

Caracteristicas de la seguridad ocupacional

Cualquier aspecto que forme parte de la seguridad ocupacional puede tener influencia en la
generacion de riesgos para los trabajadores, son parte de las caracteristicas de la seguridad

ocupacional mas elementales:
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1. Las instalaciones, equipos, producto, locales de trabajo que se encuentren dentro de
la empresa.

2. EIl origen de los agentes quimicos, bioldgicos y fisicos que el trabajador debe
manipular, considerando los niveles de concentracion y toxicidad.

3. Laformaen como se manipulan los agentes quimicos, biologicos y fisicos dentro de
la empresa.

4. Aqguellas condiciones de trabajo que se encuentra dentro de la empresa y que son
parte de su organizacion.

5. Las condiciones de salubridad en las que se desarrollan las actividades laborales.

6. Los tipos de trabajo por contrato, jornal, doble jornada cuyas actividades estén

expuestas a situaciones poCoO comunes.

Fuentes de riesgo

Las fuentes de riesgo son aquellas situaciones dentro del area de trabajo que pueden

generar algun tipo de riesgo, entre ellas tenemos:

Lugar de trabajo: de acuerdo al lugar donde realiza sus actividades el trabajador puede

estar expuesto a situaciones de riesgos como caidas de objetos, golpes, etc.

Equipos de trabajo: una fuente de riesgo constante son los equipos de trabajo cuya
manipulacion requiere de cuidado y concentraciéon como las guillotinas, empacadoras,

compactadoras, etc.

Materiales, sustancias y/o seres vivos: la manipulacién de ciertas sustancias como el cloro,
acidos, etc. o materiales como el azufre pueden poner en riesgo la salud del trabajador, asi
mismo compartir ambientes con seres vivos en condiciones no seguras como la acumulacion

de guano proveniente de los murciélagos puede ser una fuente de riesgo latente.
Contaminantes: Los agentes contaminantes resultantes de procesos de fabricacion o

limpieza son parte de las fuentes de riesgos que pueden afectar gravemente la salud de los

trabajadores.
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Aspectos ergonomicos y psicosociales: Si el trabajador carga objetos pesados sin la
aplicacion de las técnicas correctas o si se encuentran expuestos a situaciones de sobrecargo

de trabajo provoca problemas directamente en su salud emocional y fisica.

Normativas de Seguridad Ocupacional en el Ecuador
De Acuerdo al Ministerio de Trabajo del Ecuador existen diferentes tipos de leyes,
reglamentes, decretos ejecutivos, convenios, etc. que enmarcan las normativas de seguridad
ocupacional, para efectos de estudio se citan las principales que seran descritas en el marco
legal:

e “Codigo del Trabajo

e Decreto ejecutivo 2393. Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores

e Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo” (Ministerio de Trabajo,

2019).

Multas y Sanciones
Es funcion de la Comisién Nacional de Prevencion de riesgo del trabajo resolver la
aplicacion de multas y sanciones por la inobservancia de las normativas de prevencion de

riesgo estableciendo las siguientes multas y sanciones.

Accidente de
Trabajo, que
e Omisién en Ocasione la
el Reporte Muerte del
. de las Normas :
Activos e de Trabajador, por
Tipo de Nidmero de Totales en Accidentes | Incumplimiento
i p Salud en el T
Empresa Trabajadores | Numero de Trabajo y de Trabajo de las Normas
SMMLV* Riesgos ylo de Seguridad y
e e Enfermedad Salud en el
Laboral Trabajoy
Riesgos
Laborales
Valor de Multas en SMMLV
De 1 hasta
Microempresa | Hasta 10 < B00SMMLY | De 1 hasta 5 20 De 20 hasta 24
Pequeia 501 a<5.000 De 21 hasta
Empresa De 11 a 50 SMMLV De 6 hasta 20 50 De 25 hasta 150
Mediana 100.000 a De 51 hasta
Empresa De 51a 200 610.000UVT | De 21 hasta 100 | 100 De 151 hasta 400
Gran > 610.000 De 101 hasta De 101 De 401 hasta
Empresa De 201 omas | UVT 500 hasta 1000 1000

Figura 1: Sanciones

Fuente: Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo
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http://www.trabajo.gob.ec/wp-content/uploads/2012/10/C%C3%93DIGO-DEL-TRABAJO.pdf
http://www.trabajo.gob.ec/wp-content/uploads/2012/10/DECRETO-EJECUTIVO-2393.-REGLAMENTO-DE-SEGURIDAD-Y-SALUD-DE-LOS-TRABAJADORES.pdf

1.4.3. Fundamentacion Legal
De acuerdo a las Leyes y Reglamentos que rigen a la Seguridad y Salud Ocupacional en el
Ecuador se extracta aquellos articulos cuya relevancia complementan el proceso

investigativo.

De acuerdo al Reglamento de Seguridad y Salud de los Trabajadores y Mejoramiento
del Medio Ambiente de Trabajo se identifican aquellos articulos cuyos incisos permiten

comprender la importancia de la ley.

De acuerdo al Art. 3.- Del Ministerio de Trabajo. - Corresponde a este Ministerio, en

materia de Seguridad e Higiene en el Trabajo, las facultades siguientes:

4. Impulsar, realizar y participar en estudios e investigaciones sobre la prevencion de
riesgos y mejoramiento del medio ambiente laboral; y, de manera especial en el
diagnostico de enfermedades profesionales en nuestro medio. 5. Promover, realizar
o contribuir a la formacién y perfeccionamiento de especialistas en seguridad
industrial (Ingenieros de Seguridad) e Higiene Industrial (Medicina e Higiene del
Trabajo).6. Informar e instruir a las empresas y trabajadores sobre métodos y
sistemas a adoptar para evitar siniestros y dafios profesionales. 7. Vigilar el
cumplimiento de las normas legales vigentes, relativas a Seguridad y Salud de los
Trabajadores. 8. Ordenar la suspension o paralizacién de los trabajos, actividades u
operaciones que impliquen riesgos para los trabajadores.10. Analizar y aprobar en su
caso los Reglamentos Internos de Seguridad e Higiene de las empresas e informar de
los mismos al Comité Interinstitucional. 11. Sugerir las normas de seguridad e
higiene del trabajo que deben de aplicarse en empresas a instalarse en el futuro.
(Decreto Ejecutivo 2393, 2015, pag. 3)

Segun el Art. 4. Del Ministerio de Salud Pablica y del Instituto Ecuatoriano de Obras
Sanitarias le corresponden las siguientes facultades:

“4.) Recopilar datos sobre accidentes de trabajo y enfermedades profesionales que aportara
al Comité Interinstitucional. 5.) Realizar estudios epidemioldgicos referentes a

enfermedades profesionales” (Decreto Ejecutivo 2393, 2015, pag. 3)

De acuerdo al Art. 5.- Del Instituto Ecuatoriano de Seguridad Social. - El Instituto
Ecuatoriano de Seguridad Social, por intermedio de las dependencias de Riesgos del
Trabajo, tendré las siguientes funciones generales: “2.) Vigilar el mejoramiento del medio

ambiente laboral y de la legislacion relativa a prevencion de riesgos profesionales, utilizando
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los medios necesarios y siguiendo las directrices que imparta el Comité Interinstitucional”

(Decreto Ejecutivo 2393, 2015, pég. 4)

Segun el Art. 13.- Obligaciones de los Trabajadores las facultades que le competen son:

2.) Asistir a los cursos sobre control de desastres, prevencion de riesgos, salvamento
y socorrismo programados por la empresa u organismos especializados del sector
publico.

3.) Usar correctamente los medios de proteccion personal y colectiva proporcionados
por la empresa y cuidar de su conservacion.

4.) Informar al empleador de las averias y riesgos que puedan ocasionar accidentes
de trabajo. Si éste no adoptase las medidas pertinentes, comunicar a la Autoridad
Laboral competente a fin de que adopte las medidas adecuadas y oportunas.

5.) Cuidar de su higiene personal, para prevenir al contagio de enfermedades y
someterse a los reconocimientos médicos periodicos programados por la empresa.
6.) No introducir bebidas alcohdlicas ni otras substancias tdxicas a los centros de
trabajo, ni presentarse o permanecer en los mismos en estado de embriaguez o bajo
los efectos de dichas substancias.

7.) Colaborar en la investigacion de los accidentes que hayan presenciado o de los
que tengan conocimiento (Decreto Ejecutivo 2393, 2015, pag. 8)

De acuerdo al Cédigo del Trabajo, Titulo 1V de los Riesgos del Trabajo en el Capitulo

I, Determinacion de los riesgos y de la responsabilidad del empleador establece que:

Art. 347.- Riesgos del trabajo. - “Riesgos del trabajo son las eventualidades dafiosas a que
esta sujeto el trabajador, con ocasion o por consecuencia de su actividad. Para los efectos de
la responsabilidad del empleador se consideran riesgos del trabajo las enfermedades

profesionales y los accidentes” (Registro Oficial Suplemento 167, 2017)

Art. 348.- Accidente de trabajo.- “Accidente de trabajo es todo suceso imprevisto y
repentino que ocasiona al trabajador una lesion corporal o perturbaciéon funcional, con
ocasion o por consecuencia del trabajo que ejecuta por cuenta ajena” (Registro Oficial
Suplemento 167, 2017)

Art. 349.- Enfermedades profesionales.- “Enfermedades profesionales son las afecciones

agudas o cronicas causadas de una manera directa por el ejercicio de la profesion o labor que

realiza el trabajador y que producen incapacidad” (Registro Oficial Suplemento 167, 2017)
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Segun el Reglamento del Seguro General de Riesgos del Trabajo se determina que son
sus facultades las establecidas en el Art. 4.- Prestaciones Basicas. - De conformidad con la
ley, la proteccion del Seguro General de Riesgos del Trabajo otorga derecho a las siguientes

prestaciones basicas:

a) Servicios de prevencion de Riesgos Laborales.

b) Servicios médico asistenciales, incluidos los servicios de protesis y ortopedia a
través del Seguro General de Salud Individual y Familiar.

c) Subsidio por incapacidad, cuando el riesgo ocasione impedimento temporal para
trabajar;

d) Indemnizacion por pérdida de capacidad profesional o laboral, segin la
importancia de la lesion cuando el riesgo ocasione incapacidad permanente parcial
que no justifique el otorgamiento de una pension de incapacidad laboral. €) Pension
de incapacidad laboral,

f) Pension de montepio, cuando el riesgo hubiese ocasionado el fallecimiento del
afiliado; v,

g) Y aquellas que lo determine la normativa vigente en la materia.

(Registro Oficial Edicion Especial 632, 2017)
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CAPITULO 2

2. METODOLOGIA

2.1. Estructura organizacional

Planta Embotelladora de Agua Purificada
La empresa Inici6 sus actividades comerciales el 8 de abril del 2012 en el canton Naranjito;
la empresa tiene una estructura organizacional lineal con sus respectivos niveles jerarquicos.

(Armas, Guerrero, Quijosaca, & Santacruz, 2018)

Gerente
Secretaria de Gerencia
[ 1

Produccidn Mercadeo Finanzas
Jefatura de Produccidn Jefatura de Mecadeo Contador
Produccién ——  Vendedores

— Auxliar

——  Control de Calidad ——  Distribuidores

Operarios de
Produccion

Bodega de MPy
Almacenamiento

Figura 2: Organigrama Institucional
Fuente: (Quiroz, 2019)

El presente estudio, desarrolla su proceso investigativo en el departamento de Produccion,
en donde la Jefatura de produccion tiene bajo su responsabilidad otros departamentos como:

control de la calidad, los operarios y la bodega de materia prima y almacenamiento.
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2.2. Flujo del Proceso del Area de Estudio

A continuacion, se describe el proceso de purificacion de agua y su respectivo

embotellamiento:

Produccidén de agua
purificada
embotellada

Almacenamiento

Extraccion del Agua
sin purificar

Embotellamiento del

agua

Desinfeccion del
Agua

Esterilizacion de
botellones

Figura 3: Proceso de Produccion de Agua Purificada Embotellada

Fuente: (Quiroz, 2019)
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2.3. Inventario de subprocesos

2.3.1. Macroproceso de extraccion de agua sin purificar

MACROPROCESO
Extraccién de Agua sin

purificar

PROCESO
Extraccion

SUBPROCESO

I

( ACTIVIDAD )

Extraccion del pozo
_—» de 57 metros de

profundidad Extraer el agua con

bombas de 4
pulgadas y 12
caballos de fuerza

PROCESO
Transporte

SUBPROCESO

I

( ACTIVIDAD )

( TAREA )
-

Proveer de la
cantidad de litros de
—> agua requeridos
para el proceso de
produccién

—» Traslado del agua Impulsar el agua

hacia los filtros de
* Turbidex con
ceramica

Verificar el flujo de
\—» agua hacia el tanque
de almacenamiento

( ACTIVIDAD )

PROCESO
Almacenamiento

SUBPROCESO

I

—— Retener el agua turbia

Cumplir con la
- planificacion requerida
por produccién

Almacenamiento del
agua

Acopio del agua en el
tanque de presion

Prepara el agua para
— ladesinfeccion
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Verificar que el agua
almacenada este filtrada
correctamente

Preparacion de los
diferentes filtros



2.3.1.1.

Diagrama de Flujo del proceso de Extraccion

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE EXTRACCION

JEFE DE PRODUCCION I OPERARIO 1 I OPERARIO 2
Jefe de
produccién
emite la orde
de extraccién
del agua Recibe la
orden de
> -
extraccion de
agua
>
Verifica el
caudal del
agua del
pozo
profundo
L L
Informa o
consulta con Enciende la
ellefede [ bomba
produccién
Inicia la

extraccién de
la cantidad de

agua
planificada
[ Comunica al
Operario 2
para el control
del transporte
FIN
FECHA: ] EMITE: ‘ APRUEBA: APRUEBA: ] PAGINA:

———
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2.3.1.2.

Diagrama de Flujo del proceso de Transporte

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE TRANSPORTE

OPERARIO 2

OPERARIO 3

v
Recibe el
comunicado
del inicio de
extraccion de
agua

Verifica el
paso del
agua por los
filtros de
tubidex con
ceramica

Informa al
Jefe de

produccién

Verifica la
retencion del
agua turbia

Informa al

Comunica al

Verifica el flujo

f H Informa al
Jefe d i Decision operario de agua hacia
pruiluccﬁﬁn n encargado del el tanque de no—- rizfjcg;n
aln o almacenami P
LLenael
planificacién
requerida por
produccién
[ FECHA: ‘ EMITE: | APRUEBA: | APRUEBA: | PAGINA:
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2.3.1.3.

Diagrama de Flujo del proceso de Almacenamiento

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO

OPERARIO 3

OPERARIO 4

INICIO

v
Acopio del
agua en el
tanque de

preseion

Verifica el
estado del
aguay la
cantidad
recibida de
acuerdo a la
planificacién
solicitada por

produccion

Informa al
Jefe de +—no.
produccién
si
Prepara los ) Comunica al
filtros el agua operario
para le paso er de
por los filtros la desinfeccién
siguientes del agua
FIN
FECHA: ‘ EMITE: APRUEBA: | APRUEBA: PAGINA:

L
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2.3.2. Macroproceso de desinfeccion del agua

MACROPROCESO

Desinfeccion del agua

PROCESO
Osmosis Inversa

PROCESO
——( Desinfeccion por
Rayos Ultravioleta

PROCESO
Desinfeccién con
Ozono

SUBPROCESO

|

Paso del agua a
altas presiones a
— través de una
membrana
semipermeable

SUBPROCESO

|

Exposicion del agua
a radiacion UV

—

SUBPROCESO

|

~(" AcTiviDAD ")
;

Extraer solidos
—— totales en un 95 a
99%

Extraer bacterias
totales en un 99%

( ACTIVIDAD )

Pasar el flujo de agua por
las membranas

Mantener la continuidad del
flujo

Dar paso al flujo hacia la
desinfeccion UV

Uso de lampara de
luz ultravioleta (UV)

— en una camara a
través de la cual
pasa el agua

Exposicion del agua

— al ozono

24

( ACTIVIDAD )

—— Matar Bacterias

- Esterilizar el agua

Inyeccion del gas en
_» elagua de forma
directa

Oxidar el agua para la
destruccion de los
compuestos organicos
e inorganicos

Evitar la proliferacion
de algas y/o
putrefaccion del agua



2.3.2.1. Diagrama de Flujo del proceso de Osmosis Inversa

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE OSMOSIS INVERSA

JEFE DE PRODUCCION I OPERARIO 4 I CONTROL DE CALIDAD

Recibe
notificacién

de inicio de
proceso de
desinfeccién

Prepara el
paso del
agua a través
de la
menbrana
semipermeable

Verifica el
flujo

Informa o
consulta con

el Jefe de

Comunica
produccion

contron de
calidad

Verifica la
extracion de

solidos y
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2.3.2.2.

Ultravioleta

Diagrama de Flujo del proceso de Desinfeccion por Rayos

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE DESINFECCION POR RAYOS ULTRAVIOLETA

OPERARIO 4

CONTROL DE CALIDAD

I OPERARIO 5

VA
( INICIO )
S s
B v
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inversa

l
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—
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N
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2.3.2.3. Diagrama de Flujo del proceso de Desinfeccion con Ozono

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE DESINFECCION POR OZONO
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inorgénicos
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2.3.3. Macroproceso de esterilizacion de bidones y galones

MACROPROCESO
Esterilizacion de
botellones

PROCESO
Lavado

SUBPROCESO

|

»( ACTIVIDAD )

Inspeccion del estado de
los botellones

Limpieza de
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Lavado de los
—— botellones con jabon
especial

Exposicion a temperaturas
de 45 a 55°

PROCESO
Esterilizacion

SUBPROCESO

|

»( ACTIVIDAD )

»( TAREA

Identificar botellones
——— rotos o
contaminados

Lavado interno y
externo

Enjuague de

* botellones

Enjuague de los botellones
— con agua esterilizada o
mineral

—— Inspeccion post-lavado
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2.3.3.1. Diagrama de Flujo del proceso de lavado de botellones

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LAVADO

JEFE DE PRODUCCION I OPERARIO I CONTROL DE CALIDAD
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Y
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rotos o
contamindaos

Informa al
Jefe de Si Decisién
produccién

No
S S
Inicia lavado
con jabén
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temperaturas
de 45 a 55°

b
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FECHA: EMITE: ] APRUEBA: | APRUEBA: | PAGINA:

29




2.3.3.2. Diagrama de Flujo del proceso de esterilizacion de botellones

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ESTERILIZACION }

CONTROL DE CALIDAD I OPERARIO OPERARIO }
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con
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2.3.4. Macroproceso de embotellamiento del agua

MACROPROCESO
Embotellamiento de

agua

PROCESO
Llenado

SUBPROCESO

|

LLenado de
botellones

31

»( ACTIVIDAD )

Paso del botellon por la
maquina

Llenado del botellén
con el liguiquido

Transporte de botellon
para el tapado

.( TAREA
L

Colocar el botellon
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2.3.4.1. Diagrama de Flujo del proceso de llenado de botellones

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LLENADO DE BOTELLONES

CONTROL DE CALIDAD I OPERARIO I OPERARIO
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2.3.5. Macroproceso de Almacenamiento

MACROPROCESO
Almacenamiento

PROCESO
» T porte a Bodega
% almacenamiento
L (suBPROCESO)
—>( ACTIVIDAD )
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Trasladar los botellones
hasta la bodega de
almacenamiento o
acopio

Descargar los botellones
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2.35.1. Diagrama de Flujo del proceso de transporte a bodega de

almacenamiento

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ACOPIO DE BOTELLONES

OPERARIO { BODEGA ]
INICIO
Texto
Recepcién de
botellones
tapados
Orden de Organizacién
entrega de de botellones
produccion en pales
transportadores
Traslada los
botellones
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botellones
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Orden de
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Verifica la
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fisico recibido
Informa a
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2.4. Andlisis de la Situacion Actual
El presente estudio tiene su enfoque en el proceso de produccion, por lo que a continuacién

se describen aquellos elementos indispensables que manifiesta la situacion actual del mismo:

2.4.1. Objetivo del Proceso
e Determinar el conjunto de subprocesos y actividades orientadas al proceso de

produccion de agua purificada embotellada para la satisfacer la demanda local.

2.4.2. Desarrollo del proceso
El proceso de produccién de agua purificada embotellada se conforma de cinco macro
procesos que son:

1. Extraccion del agua sin purificar

2. Desinfeccion del agua

3. Esterilizacion de botellones
4. Embotellamiento del agua
5

Almacenamiento
Cada uno de estos macro procesos se encuentra conformado por procesos, subprocesos,
actividades y tareas; las mismas que han sido descritas en el respectivo inventario de

subprocesos; permitiendo establecer el siguiente resumen:

Tabla 1: Desarrollo del proceso de produccion

Macroproceso Procesos Subprocesos Actividades Tareas
Extraccion del agua sin purificar 3 3 5 5
Desinfeccién del agua 3 3 4 7
Esterilizacion de botellones 2 2 5 5
Embotellamiento del agua 1 1 3 3
Almacenamiento 1 1 3 3

Fuente: Inventario de subprocesos, 2021
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2.4.3. Recursos necesarios para hacer el proceso
Los recursos que intervienen en el proceso de produccion son:
e Materia prima: constituida por el agua
e Insumos: Lampara UV; Ozono
e Materiales: jabon para lavado de botellones
e Mano de obra: Jefe de produccion, Operarios
e Edificio. area de produccion
e Magquinaria: equipo transportador, de llenado y sellado

e Presupuesto: dinero disponible para la produccion

2.4.4. Instrumentos de verificacion y control
Los instrumentos que determinan la verificacion y el control del proceso de produccion
son:

e Plan de produccion

e Orden de produccion

e Informes de mantenimiento de maquinarias

e Informes de estado de botellones

e Orden de pedido de suministros y materiales

e Control de entrada y salida de operarios

e Reporte de accidentes laborales

e Orden de entrega de la produccién

e Reporte de calidad
Los diferentes instrumentos son ejecutados por los responsables asignados, en donde se
especifica el estado o la novedad suscitada, cada uno de ellos se encuentra relacionado
directamente con el proceso de produccién.

2.4.5. Actores Involucrados

Los actores involucrados en el desarrollo del proceso de produccion son:
e Jefe de produccion
e  Operarios de produccién
e  Operario de calidad

e Operario de bodega
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CAPITULO 3

3. PROPUESTA

3.1. Descripcion de la Propuesta
De acuerdo al inventario de subprocesos realizado, se ha disefiado la siguiente propuesta

que permitira mejorar los Macroproceso de una planta embotelladora de agua purificada;

Propuesta
FORTALECEIMIENTO DE LOS SUBPROCESO DE PRODUCCION DE UNA
PLANTA EMBOTELLADORA DE AGUA PURIFICADA

Objetivos
e Fortalecer los subprocesos de una planta embotelladora de agua purificada

mediante la utilizacion de diagramas de flujos para mejorar su productividad.

Alcance

El alcance que la propuesta pretende establecer, involucra en su totalidad a todo el proceso
produccion de una planta de agua embotellada purificada, en donde intervienen diferentes
colaboradores. Es preciso incluir dentro de los nuevos diagramas de flujo, todas aquellas
actividades y tareas que han sido sobreentendidas, pero que han quedado excluidas del
subproceso diagramado, de esta manera se consideraran todos aquellos detalles necesarios

para un buen proceso productivo.

Justificacion

El desarrollo productivo de toda empresa es de vital importancia para su supervivencia en el
mercado. Toda organizacion estda compuesta pode diferentes departamento o areas, las
mismas que deben desarrollar a su vez varios procesos necesarios para un correcto
funcionamiento organizacional. El proceso de produccion, requiere de un sinndmero de
actividades, destinas a transformas recursos en un producto o servicio listo para el consumo.
Dentro del proceso de produccion estan contemplados recursos tecnolégicos, humanos,

financieros y materiales; el fin es satisfacer la demanda existente en el mercado.

37



De esta manera, el proceso productivo se convierte en uno de los principales procesos para
las industrias, la meta es ser productivas manejando de manera eficiente y eficaz los recursos,
lo que daré paso a la reduccion de los costos y asi se maximizaran las ganancias; pero si no
se cuenta con un proceso desarrollado correctamente, naceran brechas que afecten la

efectividad del proceso.

Asi, el desarrollo de nuevos diagramas de flujo de los diferentes subprocesos que conforman
cada uno de los procesos de produccion es necesario, porque permite fortalecer la
manufactura de agua purificada embotellada de una manera continua, precisa y sobre todo
optimizando los recursos con los que disponen, ademas, de que impulsa y motiva a la planta
al desarrollo e innovacion tecnoldgica, dejando de lado los procesos tradicionales de

fabricacion.

Desarrollo

Para la construccion de los nuevos diagramas de flujo se han analizados los diferentes macro
procesos de Extraccion del agua sin purificar, Desinfeccion del agua, Esterilizacion de
botellones, Embotellamiento del agua y Almacenamiento con sus respectivos procesos y
subprocesos; a partir de este examen, se realizaran todos aquellos ajustes y modificaciones
considerando la implementacién de nuevas tecnologias para la purificacion del agua y
manteniendo aquellas actividades y tareas que se consideran indispensables para la

produccién.

Recursos
El recurso necesario para la elaboracion de la propuesta es netamente capital humano y
tecnoldgico. Por ser una propuesta con fines académicos, el costo serd solventado por el

investigador.

Beneficiarios
Los principales beneficiarios, seran las pequefias plantas embotelladoras de agua, quienes
manejan procesos tradicionales de produccion y que pueden hacer uso de un nuevo sistema

de produccion que no requiera de la inversion de grandes valores financieros.
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3.2. Desarrollo de la Propuesta

3.2.1. Propuesta del diagrama de flujo Extraccion del agua sin purificar

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE EXTRACCION DE AGUA SIN PURIFICAR
JEFE DE PRODUCCION [ OPERARIO DE PRODUCCION 1 I OPERARIO DE PRODUCCION 2
T,
\/ INICIO ) —_—
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Jefe de ™| extraccion de
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bomba
7 Informa o /,/‘\\
consulta con AN
elJefede 4 m — Decdsion
duccio A g
| produccién \\\ P e
I
si
oy .
Solicita al
Enciende la operario 2 el
bomba inicio del
transporte del
L agua
( Inicia la I
extraccion de Informa al
la cantidad de operario 2 el
agua estado del
planificada bombeo
( Vigila que el |
proceso de
bombeo no
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novedades | FIN |
T N /
( Controla el
despacho de
los litros
requidos por
produccién
FECHA: ‘ EMITE: | APRUEBA: | APRUEBA: ‘ PAGINA: ]
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3.2.2. Propuesta del diagrama de flujo Transporte de agua sin purificar

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE TRANSPORTE DE AGUA SIN PURIFICAR

OPERARIO DE PRODUCCION 2 ] OPERARIO DE PRODUCCION 3
« INICIO \
h _
' o
Recibe \;enl\ca e:lﬂuja
salicitud de e‘ (agua acfla
inicio de ‘e anque ( et
transporte del fpimacenamient
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f ) 3
Verifica el // \\ Informa al
paso del flujo Decisién  “5——no | Jefe de
de agua Q\ s produccién
si
N
Informa al e ; - ‘
Jefede  l«—no— Decision Verifica el
produccion - paso del agua
L ; g sin
" sedimentos
Si T
Direcciona el TN
paso del // \\ Informa al
Decision Jefe de
agua por los 4 D——no—— :
filtros de \\ e produccian
tubidex con "
ceramica \
4 Si
l LLena el
] tanque de
Verifica la almacenamiento|
retencion del segin la
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L
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praduccion N pd
yd £ Y
g FIN ]
A
si
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encargado del
almacenamiento
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3.2.3. Propuesta del diagrama de flujo Almacenamiento de agua sin purificar

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ALMACENAMIENTO DE AGUA SIN PURIFICAR ‘

OPERARIO DE PRODUCCION 3 I OPERARIO DE PRODUCCION 4 J

v
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aguaen el
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calidad del
agua
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el filtro de
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Alista el paso
del agua para
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desinfeccion

Dirige el paso
del agua por
el filtro de
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activado

Dirige el flujo
de agua hacia
el proceso de
desinfeccion

FIN
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3.2.4. Propuesta del diagrama de flujo de Desinfeccion por Osmosis Inversa

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE OSMOSIS INVERSA

JEFE DE PRODUCCION I OPERARIO DE PRODUCCION 4 I CONTROL DE CALIDAD
INICIO Y Recibe la
orden de
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desinfeccion
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-
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3.2.5. Propuesta del diagrama de flujo de Desinfeccion por Rayos Ultravioleta

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE DESINFECCION POR RAYOS ULTRAVIOLETA

OPERARIO DE PRODUCCION 4

I CONTROL DE CALIDAD I

OPERARIO DE PRODUCCION 5
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T
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hacia la I
roduccién
camara de P ] \\ yd
desinfeccion [
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3.2.6. Propuesta del diagrama de flujo de Desinfeccion por Ozono

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE DESINFECCION POR OZONO

OPERARIO DE PRODUCCION 5 I CONTROL DE CALIDAD I OPERARIO DE PRODUCCION 6

INICIO

L

Orden de
inicio de
desinfeccién
por ozono

;

Recepcién
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proceso de
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3.2.7. Propuesta del diagrama de flujo del Lavado de Botellones

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE LAVADO DE BORELLONES

JEFE DE PRODUCCION

OPERARIO DE PRODUCCION 7

I CONTROL DE CALIDAD

\' INICIO

o

Orden de
esterilizacion
de botellones

Informa al
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3.2.8. Propuesta del diagrama de flujo de Esterilizacion de Botellones

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ESTERILIZACION DE BOTELLONES

CONTROL DE CALIDAD

OPERARIO DE PRODUCCION 8

INICIO

v
Envio de los
botellones
con el pH
elevado

Enjuague
interno y
externo de
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con
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de los
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inspeccion de
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FIN
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3.2.9. Propuesta del diagrama de flujo de Embotellado

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE EMBOTELLADO

OPERARIO DE PRODUCCION 8

OPERARIO DE PRODUCCION 9

< INICIO )

N

Recibe
botellones
esterilizados

Coloca los
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la méaguina
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Transporta
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llenado
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banda
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hasta el
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Verificacian el
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-~
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3.2.10. Propuesta del diagrama de flujo de Embotellado

DIAGRAMA DE FLUJO DEL PROCESO DE ACOPIO DE BOTELLONES

OPERARIO DE PRODUCCION 9

OPERARIO DE BODEGA

INICIO

Orden de Recibe orden
entrega de de entrega
produccion de
produccién
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CONCLUSIONES

Con los resultados obtenidos y la propuesta planteada se puede concluir que:

e Todaempresay sobretodo las plantas son susceptibles de riesgos de trabajos que
pueden derivar en un accidente laborar; sin embargo, cuando las empresas
cuentan con procesos bien definidos y estructurados estos riesgos se minimizan

a través de los programas de mitigacion.

e Esconveniente que cada uno de los colaboradores de la planta embotelladora de
agua purificada, conozca con claridad el proceso que debe realizar; asi como sus
actividades y tareas respectivas, lo que le permitira evitar errores que puedan
afectar su salud.

e Losriesgos de trabajo generados en una planta embotelladora de agua purificada,
pueden ser controlados a través de una correcta asignacion de tareas; pero
sobretodo de una estructuracion de procesos adecuada; la capacitacion y el
conocimiento de las actividades que deben desarrollar cada trabajador y cémo

deben ejecutarlas son indispensables para una cultura cero accidentes laborales.

e ElI programa disefiado contiene diagramas de flujos fortalecidos y
perfeccionados de acuerdo a las necesidades de una planta embotelladora de
agua purificada, permitiéndole obtener procesos mas elaborados, que evitan la

incursion de acciones indebidas que pueden resultar en un accidente laboral.
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RECOMENDACIONES

Del presente estudio se recomienda:

e Realizar un mapeo de riesgos, el cual permita identificar los sectores potenciales

donde puedan generarse accidentes de trabajo.

e Capacitar al personal, acerca de los riesgos laborales y su relacién con el
incumplimiento de los procesos establecidos para la produccién de agua

purificada embotellada.

e Implementar programas de control de cumplimiento correcto de los procesos

como politicas de mitigacion de riesgos.

e Desarrollar nuevas propuestas de actualizacién de procesos para los diferentes

departamentos de la planta embotelladora de agua purificada.
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