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1 INTRODUCCION

En toda organizacion debe existir un orden establecido, con el fin de contar con un
ambiente laboral donde sea posible trabajar de forma satisfactoria y asi cumplir con
los deberes y obligaciones de la organizacion, como son las metas y objetivos
planteados. En ese orden de ideas, la inclusion de la metodologia de las 9S permite
mejorar la calidad en todos los aspectos de una institucion para tener altos niveles

de calidad y seguridad.

Para la implementacion de las 9S, se llevd a cabo un ordenamiento que incluy6
labores de limpieza de los laboratorios, estandarizacion de procedimientos de
selecciéon y clasificacion de materiales e insumos para determinar el punto de
seguridad que se debe mantener e implementar en los laboratorios. Los resultados
obtenidos de la implementacién de esta metodologia en el laboratorio de analisis de
alimentos se alcanzaron de forma oportuna, debido a que es un instrumento que
solo requiere la disponibilidad de las personas para establecer mejoras en su

calidad y seguridad, con el objeto de que los procesos sean eficientes.

2 PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

En el laboratorio de alimentos de una institucion educativa determinada se
presentan diversos problemas de trabajo, los cuales reflejan una falta de
administracion tanto de orden como de limpieza. En esa medida, se evidencio areas
que carecen de un orden minimo; por ejemplo, el almacén donde se encuentran los
materiales y las oficinas donde se realizan los trabajos administrativos presentan
problemas de este tipo. Asimismo, existe un mal uso de reactivos y muestras, lo que
genera malos olores en el laboratorio. Finalmente, se observo que los habitos del

personal, en materia de seguridad y disciplina, no son los mejores.

Al respecto, Rabanales (2014) sefalé que “el trabajar en un sitio sucio y
desordenado, ademas de ser desagradable, atenta con la salud fisica y mental de
los trabajadores” (p. 38), lo que puede conllevar a la realizacién de un mal trabajo

al laborar en condiciones inseguras.



Es importante sefalar que los laboratorios se consideran ambientes peligrosos de
trabajo, puesto que existe la probabilidad de sufrir dafios por sustancias quimicas
ylo agentes fisicos. Por tal motivo, se deben establecer medidas y protocolos de

seguridad rigurosos y competentes.

Asimismo, Viresa (2020) afirm6 que con frecuencia los laboratorios se asumen
como entornos altamente especializados y riesgosos donde existe la probabilidad
de sufrir lesiones e incluso la muerte. En ese sentido, el trabajo en esta area implica
multiples riesgos para la salud, como la exposicion a sustancias quimicas y/o a
agentes fisicos. Ademas, la conducta humana no adecuada en estos espacios y la
falta de organizacion laboral son factores de riesgo, desconociendo asi los

conocimientos y las practicas pertinentes que se requieren en este campo.

Como solucion, la metodologia de las 9S es una técnica para la gestion del trabajo
cuyo objetivo consiste en alcanzar una mayor productividad mediante el
establecimiento de un mejor ambiente laboral. En consecuencia, se trata de una
filosofia basada en el trabajo organizado y sistematizado que pretende alcanzar un

nivel de méaxima calidad con un impacto sostenible a largo plazo.

3 PREGUNTA DE INVESTIGACION

¢, Como favoreceria la implementaciéon de la metodologia de las 9S en la calidad y

seguridad de un laboratorio de alimentos?

4 JUSTIFICACION

En la actualidad, es importante que toda organizacion, empresa e institucion defina
los procesos operativos y administrativos; para ello, se debe garantizar la correcta
ejecucion de todo proceso y/o sistema. De conformidad con lo expuesto, la
metodologia de las 9S se considera un programa de mejora continua que permite
el mejoramiento de las condiciones de trabajo, las instalaciones y el orden operativo
y administrativo. Del mismo modo, este recurso posibilita edificar una imagen
favorable del trato de los empleados durante el servicio, lo que concuerda con

Herrera (2008), quien expuso que “la implementacion de la metodologia 9S permitira



generar un ambiente de trabajo que, ademas de ser confortable identificacion,
previene y controla problemas de seguridad, lo que conlleva a proteger la salud e

integridad fisica y emocional del personal” (p. 13).

5 OBJETIVOS

5.1 Objetivo general

Implementar la metodologia japonesa de las 9S en un laboratorio de alimentos para
mejorar las condiciones de seguridad y desarrollar las actividades en un area limpia

y ordenada.
5.2 Objetivos particulares

e Proporcionar un curso de induccion sobre las 9S a los responsables del
laboratorio de alimentos para su seguimiento de forma continua.

e Eliminar los tiempos muertos cambiando los habitos por parte de los
operadores del laboratorio.

e Determinar propuestas de mejora por parte de todos los integrantes del
laboratorio, asi como medir la eficacia de estas.

¢ Incentivar la culturay conocimiento de la calidad, seguridad e higiene a través
de las 9S.

6 MARCO TEORICO

6.1 Origen de la metodologia de las 9S

En 1960 surgi6 una metodologia japonesa denominada filosofia de las 58S,
planteada por Shigeo Shingo y consta de cinco principios denominados: seiri
(‘clasificacion y orden’), seiton (‘organizacion’), seiso (‘limpieza’), seiketsu (‘control’)
y shitsuke (‘disciplina’).

Al poco tiempo de su difusion, esta metodologia se actualizé en las empresas

japonesas con el fin de incorporar cuatro principios mas, de tal modo que se

alentaran los buenos habitos como una forma de costumbre. Los recientes



principios se denominan del siguiente modo: shikari (constancia), shitsukoku

(compromiso), seishoo (coordinacion) y seido (estandarizacion) (Cantu, 2011).

En ese sentido, “las 9S fueron sugeridas por la Union Japonesa de Cientificos e
Ingenieros, como principio de un pensamiento de mejora de calidad, sus objetivos
principales eran eliminar obstaculos que impidieran una produccion eficiente” (Rios,
2015, p.). Cabe sefnalar que las 9S buscan generar un ambiente de trabajo ya sea
a nivel organizativo o personal; en ese sentido, toda vez que se aplican
correctamente estos conceptos se brinda la oportunidad de ser muy efectivos con
las acciones, lo que mejora los procesos y resultados que se obtienen (Jerson
Alexander, 2022).

Es asi como actualmente las 9S son una herramienta que se puede utilizar en
cualquier ambito ya sea productivo o social, dado que posibilita una vision particular
sobre la utilidad de estos principios y eliminar hasta donde sea posible los
desperdicios (0 mudas, como lo llaman los japoneses) para la optimizacion continua
de un servicio o producto. Para lograr esto, es necesario establecer un buen trabajo
en equipo; del mismo modo, los trabajadores y los directivos deben estar dispuestos
a cooperar para llevar a cabo una operatividad efectiva y una buena calidad en el

servicio y producto.

De acuerdo con Hirano (1995), la clasificacion de las 9S se plantea del siguiente

modo:

e Seiri: se basa en ordenar las cosas por categoria, realizar un andlisis de
inventario y separar aquello que no hace falta, clasificar los equipos y
utensilios de lo necesario de lo innecesario, con el objetivo de tener
estrictamente lo necesario en el lugar de trabajo.

e Seiton: consta de asignar un lugar definitivo a los objetos en el espacio de
trabajo, para ahorrar espacio y tiempo, dado que al asignar una ubicacion y
disponer de los objetos de forma inteligente considerando la clasificacion, se
asegura el alcance de la herramienta que se necesita en el lugar que

corresponde.
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Seiso: el buen estado de las instalaciones y el equipo de trabajo es esencial
para un ambiente de trabajo eficiente. Por ello, cada individuo es responsable
de conservar la limpieza en su espacio y herramientas de trabajo.

Seiketsu: se trata de concientizar que las tres primeras “S” son parte de un
esfuerzo conjunto de orden, organizacion y limpieza para establecer un
espacio de trabajo eficiente. Esto permitira sefialar y repetir los
procedimientos anteriores para formar un habito y reducir los posibles
problemas que se puedan presentar.

Shitsuke: consiste en apegarse a los métodos y procedimientos establecidos
a través de la metodologia de las 9S, con el fin de mejorar continuamente. El
individuo debe ser una persona con control de sus actos que da seguimiento
al cambio de hébitos propuesto.

Shikari: promueve la implementacion diaria de los habitos planteados con
una voluntad inquebrantable y continua. Teniendo en cuenta que la
constancia se entiende como la capacidad que tienen las personas de
mantener firmemente una meta, esto, ante los demas, incentiva a que otras
personas se porten de igual manera, lo que lleva al personal al logro de las
metas y se busque la eficiencia y eficacia (Lema y Proafo, 2020, p. 17)
Shitsukoku: es la firme decisién de cumplir con los objetivos planteados con
empefo y entusiasmo.

El objetivo de este principio es el de perseverar para lograr un fin, por lo que
se pretende iniciar a los trabajadores en el objetivo de cumplir con las
obligaciones, pero mediante el entusiasmo, lo que se considera uno de los
pilares en la formacién de estos.

Seishoo: es una manera de trabajar que asegura que todos los empleados
deben trabajar con un ritmo y dirigiéndose a un mismo objetivo. Por su parte,
Cantu (2011) expuso gque, con este principio, se pretende evidenciar la
capacidad de realizar un trabajo con una metodologia y en funcion de las
demas personas que integran el equipo de trabajo. A su vez, se busca que

exista una buena comunicacién y armonia entre las personas.
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e Seido: es la implementacion de normas, procedimientos, reglamentos o
instrucciones para regular la conducta de los empleados y evitar la dispersion
de los esfuerzos individuales por una cultura de trabajo optima y eficiente.

El estudio de estas herramientas, en funcién de la formacion profesional en la
universidad, permitiran que el futuro profesional sea mas competitivo y preparado

para continuar con su camino al éxito.
6.2 Importancia de laimplementacion de las 9S

La metodologia de las 9S facilita mantener las condiciones adecuadas en un lugar
de trabajo, debido a que contribuye a optimizar la organizacion, la limpieza, la
seguridad, establece un buen clima laboral, estimula la eficiencia y, en
consecuencia, incentiva la motivacion de los trabajadores, la calidad, la

productividad y la competitividad.

A menudo, no se le conoce a la metodologia de las 9S la importancia que merece,
teniendo en cuenta que el concepto de organizar, limpiar y ordenar se asocia al
ambito doméstico y raramente a un entorno mas formal, productivo y académico.
No obstante, una fabrica, oficina, salébn de clases y laboratorio demandan un
espacio higiénico, ordenado y seguro para que las personas encuentren un entorno

productivo donde ejecutar sus labores.

Sobre esto, Herrera (2008) planteé que las 9S tienen una relacién directa con la
prevencion de accidentes, al disminuir los riesgos derivados por la basura, la mugre,
el desorden, entre otros. Asimismo, esta metodologia establece un vinculo
importante con la calidad de los servicios ofrecidos, debido a que tiene un impacto
positivo en el ambiente laboral, en los tiempos de espera y en la satisfaccion de los

usuarios.

El tiempo de produccion y labor en los laboratorios demanda una cantidad
considerable de horas. Por consiguiente, los actores que trabajan en estos espacios
estan expuestos a vapores que provienen de reactivos y equipos utilizados. A traves
de la implementacién de la metodologia de las 9S, es posible determinar los

problemas de calidad y seguridad que existen, lo que posibilita emplear medidas
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correctivas, con ayuda de normas que pueden guiar la implementacion de
lineamientos sanitarios, como la norma NOM-030-STPS-2009, “Servicios de
seguridad y salud en el trabajo funciones y actividades de la secretaria del trabajo y
prevencion social”, la cual tiene como objetivo establecer las funciones y actividades
que deberan realizar los servicios preventivos de seguridad y salud en el trabajo

para prevenir accidentes y enfermedades de trabajo.

Gestion de calidad: se considera este concepto como el conjunto de operaciones
enfocadas en administrar y controlar todo proceso derivado de una actividad de una
empresa, de tal manera que se garantice la satisfaccion del cliente. En esa medida,
este concepto busca evitar posibles errores en el proceso de produccién, en el que

se obtiene un producto y servicio (Toro, 2024).

Ahora bien, para una buena gestion de calidad se puede implementar la Norma ISO
9001:2015, “Sistema de Gestibn de Calidad (SGC)”, la cual aplica los siete
principios, fundamentados en la Norma ISO 9000:2015, Fundamentos vy
vocabulario”, con el propésito de guiar a las organizaciones hacia una gestion
Optima de procesos. A continuacion, se presentan los principios concernientes a

esta norma:

e Enfoque al cliente

e Liderazgo

e Compromiso de las personas

e Enfoque a procesos

e Mejora

e Toma de decisiones basada en la evidencia

e Gestion de las relaciones

Emplear una correcta gestion de la calidad supone algunos beneficios, como la
optimizacion en los procesos, la garantia de calidad total, el incremento de
productividad, la mejora continua, la satisfaccion del cliente, la seguridad en las
actividades mediante el principio de pensamiento basado en riesgos, entre otras
(Unifikas, 2023).
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Calidad: de acuerdo con Bound (1994), la calidad se ha transformado y
evolucionado en cuatro etapas o eras: inspeccion en el siglo XIX, control estadistico
del proceso en la década de los 30, aseguramiento de la calidad en los 50 y la era
de la administracion estratégica por calidad total en los 90. Es importante indicar
que estas cuatro etapas se caracterizaban por la deteccién y solucién de problemas
en funcion del producto y el proceso. Sin embargo, se clasifica una quinta era,
vinculada con el siglo XXI y denominada innovacién y tecnologia; en esta etapa, la
nocion de competitividad busca responder a los cambios en el mercado lo mas
rapido posible, mediante la tecnologia necesaria para obtener un servicio y
producto, buscando que este insumo sea aceptable para el consumidor
(Universidad del Valle de México, 2015).

De acuerdo con Camisén etal. (2006), se enlistan a continuacion algunas
definiciones de calidad que se han utilizado:

e “Calidad es ajustarse a las especificaciones o conformidad de unos
requisitos”, Phil Crosby.

e “Calidad es el grado perceptible de uniformidad y fiabilidad a bajo costo y
adecuado a las necesidades del cliente”, Edward Deming.

e “Calidad como todas las caracteristicas del producto y servicio provenientes
de Mercadeo, Ingenieria Manufactura y Mantenimiento que estén
relacionadas directamente con las necesidades del cliente, son consideradas
calidad”, Armand Feigenbaum.

e “Grado en el que un conjunto de caracteristicas inherentes cumple con los
requisitos”, ISO 9000:2015.

e “propiedad o conjunto de propiedades inherentes a una cosa que permiten
apreciarla como igual, mejor o peor que las restantes de su especie”, Real
Academia Espariola (2006).

e “Calidad es la adecuacién al uso del cliente”, Joseph Juran.

e “Calidad es la menor perdida posible para la sociedad”, Genichi Taguchi.
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e “la calidad como resultado de la interaccion de dos dimensiones: dimension
subjetiva lo que el cliente quiere y dimension objetiva lo que se ofrece”,
Walter Shewhart.

e “Disefiar, manufacturar y mantener productos econdmicos, utiles y siempre

satisfactorios al consumidor”, Kaoru Ishikawa (p. 150).

Por lo general, el concepto de calidad se utiliza para fijar estdndares; asimismo, se
emplea en la calidad de disefio, para tener un mejor desempefio, y en la satisfaccion

de las expectativas y requerimiento del cliente.

Seguridad e Higiene en el Trabajo: la definicion de este concepto ha ido
evolucionando con el tiempo debido a las condiciones y circunstancias del trabajo
gue han ido cambiando en términos tecnoldgicos, econémicos, politicos, sociales,

entre otros.

Al respecto, Diaz (2007) mencion6 que durante mucho tiempo el principal objetivo
de este principio era la proteccién de los trabajadores en la reparacion del dafio
causado. Después, la medicina del trabajo buscé garantizar la proteccion del
trabajador; en este punto, se originé el concepto de seguridad, con el objeto de
evitar o reducir accidentes y enfermedades. Esto concepto se han ido

perfeccionando con los afios.

Se podria sefalar que la higiene del trabajo, como disciplina técnica, y la medicina
de trabajo, como disciplina médica, marcaron en cierto sentido el comienzo de toda
una tematica que con el tiempo habria de pasar por mdltiples significados. Hoy en
dia, esto se define como el conjunto de medidas, técnicas, procedimientos y
recursos para robustecer la participacion, el conocimiento, la evaluacion y el control
de todos los factores o elementos que permiten prevenir y reducir accidentes y

enfermedades del trabajo.

Por otro lado, la Ley General de la Seguridad Social espafiola, cuyo convenio entre
Espafia y México se firmé en Madrid el 25 de abril de 1994 (Mendizébal, 2018),
establece que la Higiene y Seguridad del Trabajo comprendera las normas técnicas

y medidas sanitarias que tengan por objeto lo siguiente:
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a) Eliminar o reducir los riesgos de los distintos centros de trabajo.

b) Estimular y desarrollar en las personas comprendidas en el campo de aplicacion
de la Ley una aptitud positiva y constructiva respecto a la prevencién de los
accidentes y enfermedades profesionales que puedan derivarse de su actividad
profesional.

c) Lograr, individual y colectivamente, un éptimo estado sanitario

En ese sentido, la Seguridad e Higiene del Trabajo se concibe como las técnicas no
médicas de actuacion sobre los riesgos especificos derivados del trabajo, cuyo
objetivo se centra en la prevencién de los accidentes laborales y las enfermedades
profesionales, sin que ello busque insinuar que en su aplicacion no precise el aporte
de otras técnicas de proteccion de la salud que, como la Medicina del Trabajo, la
Psicosociologia, la Ergonomia, las Técnicas Educativas, la Politica Social u otras,
permitan abordar el estudio de determinadas situaciones de riesgo (Diaz, 2007).

En relacion con los laboratorios de andlisis de alimentos, en los cuales se emplean
sustancias quimicas, debe de haber condiciones seguras para el manejo de estas
sustancias. Por tal razén, en México existe una norma obligatoria para el manejo de
sustancias peligrosas, la cual resguarda tanto a trabajadores como empleadores en

el &mbito de seguridad e higiene.

Esta norma es la NOM-005-STPS-1998, “Relativa a las condiciones de seguridad e
higiene en los centros de trabajo para el manejo, transporte y almacenamiento de
sustancias quimicas peligrosa”, la cual tiene como objetivo establecer condiciones
adecuadas para el manejo de sustancias peligrosas, con el objeto de proteger la

salud de los trabajadores y asi evitar dafios en el centro de trabajo.

Asimismo, se encuentra la NOM-003-SCT/2008, “Caracteristicas de las etiquetas
de envases y embalajes, destinas al transporte de substancias, materiales y
residuos peligrosos”. Aunque no aplica directamente a un laboratorio, sirve como
guia para saber como etiquetar los envases que con contienen residuos peligrosos
que, en este caso, serian los residuos organicos e inorganicos que se encuentran

en cada uno de los laboratorios.
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Riesgo: la Ley Federal del Trabajo, en el articulo 473, define el riesgo de trabajo
como los accidentes y enfermedades a los que estan expuestos los trabajadores en
el ejercicio o con motivo de labores. Aunado a esto, en el articulo 474, sefala que
“accidente de trabajo es toda lesion organica o perturbacién funcional, inmediata o
posterior, o la muerte, producida repentinamente en ejercicio, o0 con motivo del
trabajo, cualesquiera que sean el lugar y el tiempo en que se preste” (Comité

Nacional Mixto de Proteccién al Salario, 2018).

En resumen, el riesgo laboral se refiere a toda circunstancia capaz de causar un
peligro en relacion con el desarrollo de una actividad laboral. Por lo tanto, se trata
de todo aquello que puede producir un accidente o siniestro con resultado de
heridas o dafios fisicos y/o psicologicos. De tal modo, el efecto siempre sera
negativo sobre la persona que lo sufre. Los factores de riesgo en los diversos tipos
de trabajo son diferentes y los dafios causados son de diferente gravedad.

Gestion de riesgo: para la ISO 31000, “Administracion / gestion de riesgos, riesgo
es todo efecto de incertidumbre sobre los objetivos”, esta norma internacional es de
mucha ayuda para las organizaciones, debido a que ofrece una guia de
alineamientos para administrar los riesgos que una organizacién puede enfrentar.
Por lo tanto, esto puede aplicarse a cualquier actividad, organizacion, contexto y

tipo de riesgo; igualmente, no es especifica de una industria o un sector en concreto.

Adicionalmente, la NOM-030-STPS-2009, “Servicios preventivos de seguridad y
salud en el trabajo-funciones y actividades”, considera el riesgo como la correlacion
de la peligrosidad de un agente, condicion fisica y la exposicion de los trabajadores
con la posibilidad de causar efectos adversos para la salud o vida. En otras

palabras, el riesgo es igual al peligro derivado de la exposicion del trabajador.

Dicha norma menciona que la Secretaria del Trabajo y Prevencion Social (STPS)
podra emitir guias con recomendaciones para instrumentar planes de emergencia
en los centros de trabajo, con motivo de contingencias que pongan en riesgo a los
trabajadores y las instalaciones de los centros laborales. En esa medida, se busca

que el trabajador pueda identificar las medidas de prevencion y control.
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Otra norma que aplica para evitar riesgos a los trabajadores en un centro de trabajo
es la NOM-001-STPS-2008, “Edificacion, instalaciones y areas en los centros de
trabajo-condiciones de seguridad”, dado que esta establece las condiciones de
seguridad de los edificios, locales, instalaciones y areas de en los centros de trabajo
para su adecuado funcionamiento. Cabe sefialar que esta norma, en colaboracién
con otras, tiene la finalidad de identificar las tuberias que contengan fluidos de

riesgo, como podria ser gas LP en un laboratorio.

En ese sentido, la NOM-026-STPS-1998, “Colores y sefiales de seguridad e higiene,
e identificacion de riesgos por fluidos conducidos en tuberias”, establece los
requerimientos en cuanto a los colores y sefales de seguridad e higiene, asi como
la identificacidn de riesgos por fluidos conducidos en tuberias. Del mismo modo, la
NOM-018-STPS-2015, “Sistema armonizado para la identificacion y comunicacion
de peligros y riesgos por sustancias quimicas peligrosas en los centros de trabajo”,
posibilita identificar las sustancias quimicas peligrosas y mezclas, al determinar los
requisitos pertinentes para disponer en los centros de trabajo el sistema armonizado
de identificacion y comunicacion de peligros y riesgos por sustancias quimicas

peligrosas, a fin de prevenir dafios en caso de emergencia.

Accidentes de trabajo: se define el accidente como la concrecién o materializacion
de un riesgo en un suceso imprevisto que interrumpe o interfiere la continuidad del
trabajo. En consecuencia, esto puede suponer un dafio para las personas o la
propiedad (Diaz, 2007).

Por otro lado, el articulo 474, de la Ley Federal del Trabajo, define como accidente
de trabajo toda lesion organica o perturbacion funcional, inmediata o posterior,
producida repentinamente en ejercicio o con motivo del trabajo, cualesquiera que
sean el lugar y el tiempo en que se preste. Asimismo, quedan incluidos en la
definicion anterior los accidentes que se produzcan al trasladarse el empleado
directamente de su domicilio al lugar del trabajo y de este a aquel (Ley Federal del

Trabajo Titulo Noveno - Riesgos de Trabajo, 2023).
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Igualmente, los accidentes se constituyen como uno de los riesgos de trabajo a los
gue esta expuesto el personal; también, se entiende por riesgo laboral cualquier

enfermedad derivada del ejercicio o con motivo del trabajo.

Por su parte, Dormoi (2024) sefial6 que tanto la ley laboral como la Ley del Seguro
Social establecen las situaciones en las que no aplica la definicién de accidente de

trabajo. A continuacion, se exponen los escenarios donde esto se hace pertinente:

e Cuando el trabajador se encuentra en estado de embriaguez.

e Cuando el colaborador esté bajo la accion de algun psicotrépico, narcotico o
droga enervante. Se exceptla de esta norma aquellos casos en donde exista
prescripcion suscrita por médico titulado.

e Cuando se genere intencionalmente la incapacidad o lesion.

e En el caso de que la incapacidad o siniestro sea el resultado de alguna rifia
0 intento de suicidio.

e Cuando el accidente de trabajo es resultado de un delito intencional del que

fuere responsable el trabajador asegurado.

En ninguno de estos casos el patron estara obligado a ofrecer una indemnizacion o

a pagar por la incapacidad ocasionada.

Prevencion: la prevencion se cataloga como el conjunto de acciones y/o
actividades orientadas a la conservacion de la integridad, seguridad y salud de las
personas; de manera paralela, busca proteger los bienes para evitar que se
produzca un siniestro. Las organizaciones, instituciones y empleadores deben
promover el desarrollo de una cultura de la prevencion, la cual comprende los valores,
reglas y principios que fomenten ambientes de trabajo seguros y saludables, lo que

minimiza los riesgos y peligros en el mayor grado posible.

“En México, durante 2016, se registraron 516 mil 734 accidentes de trabajo y en 12
mil 622 personas enfermedades a causa de las labores que realizaban y mil 408
fallecieron desempefiando sus labores o a consecuencia de ellas” (Secretaria del

Trabajo y Prevencion Social, 2017, p. 1).


https://factorial.mx/blog/riesgos-laborales-empresa/
https://factorial.mx/blog/ley-seguro-social-que-es/
https://factorial.mx/blog/ley-seguro-social-que-es/
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Los accidentes laborales pueden generarse por condiciones peligrosas y/o actos
inseguros. En ese sentido, para evitar accidentes en las empresas o0 centros de
trabajo, se deben aplicar técnicas, procedimientos y las mejores practicas de

prevencion, las cuales se presentan a continuacion:

e Realizar las actividades de acuerdo con los métodos y procedimientos
establecidos.

e Usar la maquinaria, el equipo y las herramientas manuales, eléctricas,
neumaticas o portatiles, con los dispositivos de seguridad instalados.

e Colocar de manera correcta los materiales o productos que se procesan en
el centro de trabajo.

e Mantener orden y limpieza en todas las instalaciones, é&reas, equipo,
maquinaria y herramienta, entre otras.

e Ultilizar el equipo de proteccién personal que proporciona la empresa. (IMSS,
s.f., parr. b)

Equipo de proteccion personal: el Centro Nacional de Prevencion de Desastres
(2019) mencidén que el equipo de proteccién personal (EPP) son todos los equipos,
piezas o dispositivos que eviten que una persona esté en contacto directo en
ambientes riesgosos o0 peligrosos, los cuales pueden generar lesiones y

enfermedades.

De tal modo, el EPP personal es un tipo de ropa o equipo disefiado para reducir la
exposicion de los empleados a peligros quimicos, bioldgicos y fisicos. Por lo tanto,
una evaluacion de peligros puede ayudar a identificar qué elementos de proteccion
personal especializado se requeriran. Las Normas Oficiales que establecen los
criterios para el uso del EPP son las siguientes: NOM-017-STPS-2008, “Equipo de
proteccion personal-seleccion, uso y manejo en los centros de trabajo”, la cual
establece los requisitos minimos para que el patron seleccione, adquiera y
proporcione a sus trabajadores el EPP correspondiente para protegerlos de los
agentes del medio ambiente de trabajo que puedan dafiar su integridad fisica y su
salud; la NOM-113-STPS-2009, “Seguridad-equipo de proteccion personal-calzado
de proteccion-clasificacion, especificaciones y meétodos de prueba”, la cual
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determina los requisitos minimos que deberd cumplir el calzado ocupacional; de
esta manera, se establece la clasificacion, las especificaciones y los métodos de
prueba que debera cumplir el calzado de proteccion que se fabrique, comercialice,

distribuya e importe en el territorio nacional y estén reguladas por la STPS.

Sobre esto, la STPS recomienda que, para el empleo del EPP, se debe tener en

cuenta lo siguiente:

e EI EPP debe ser personal
e Las tallas deben ser pertinentes con el tamafio del usuario
e Siempre usar el EPP en caso de riesgo

e Los elementos deben mantenerse en buenas condiciones

A pesar de establecer un lugar de trabajo seguro, pueden prevalecer algunos

peligros. Por ejemplo, el peligro de sufrir afecciones en:

e Los pulmones, por ejemplo, por respirar aire contaminado con agentes
quimicos

e Lacabezay los pies por la caida de objetos

e Los ojos por la presencia de particulas aéreas o por salpicaduras de liquidos
COIToSivos

e La piel por contacto con materiales corrosivos

e El cuerpo por exposicion a temperaturas de calor o frio extremos

En estos casos, es necesario utilizar EPP para reducir los riesgos. Adicionalmente,
estos recursos deben mantenerse adecuadamente y almacenarse cuando no se
estén utilizando. Si es reutilizable, el EPP debe limpiarse y mantenerse en buenas

condiciones (Equipos de Proteccién Personal, 2024).

Pensamiento basado en riesgos: el principio o enfoque basado en riesgos plantea
la necesidad de analizar diferentes puntos del sistema de gestion teniendo en
cuenta, por un lado, sus riesgos inherentes y, por otro lado, las oportunidades que

puedan conllevar (Unifikas, 2022).

Adicionalmente, el pensamiento basado en riesgos en la Norma ISO 9001:2015

permite que una organizacion determine los factores que pueden causar que los
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resultados previstos de sus procesos o SGD se vean alterados, para asi

implementar controles preventivos.

Aunque la 1SO 9001:2015 no cuenta con un capitulo explicito sobre acciones
preventivas, este concepto se expresa mediante el uso del pensamiento basado en
riesgos. Por su parte, la Norma ISO 9000:2015 define riesgo como “efecto de la
incertidumbre”, de una desviacion de lo esperado ya sea positivo o negativo. Cabe
sefalar que la incertidumbre es un estado de deficiencia de informacion, por lo que
la norma menciona que, con frecuencia, el concepto de riesgo se expresa en la

combinacion de las consecuencias de un evento y la probabilidad de que ocurra.

Por otro lado, la incertidumbre es el hecho de que no se sabe cdmo predecir el
comportamiento de un proceso. En ese sentido, el riesgo es la suma de tal

incertidumbre, cuyo impacto se evidencia en el resultado de este proceso.

A la hora de planificar el SGD, se deben considerar los diferentes elementos,
esto es, los riesgos y las oportunidades. El requisito de la norma indica que es
necesario planificar el SGD, por lo quela empresa tiene que determinar el
pensamiento basado en riesgos y las oportunidades que se deben utilizar para
efectuar lo siguiente:

e Asegurarse de que el SGD consiga los resultados previstos.
e Aumentar los efectos deseables.
e Eliminar los efectos indeseados.

e Conseguir la mejora continua (Toro, 2017).

Andlisis de alimentos: en el sector alimentario, el analisis de alimentos constituye
una herramienta muy importante en el control de calidad de los productos, asi como
también en la determinacion del valor nutricional de los alimentos y en estudios de

conservacion y analisis toxicologicos, entre otras (Innotec, 2024).

En esa medida, los analisis de alimentos son todo proceso necesario para evitar
infecciones e intoxicaciones alimentarias al consumidor, con el objeto de prevenir
intolerancias y control nutricional de la composicion alimentaria de los productos.

Sobre esto, existen distintos tipos de analisis que se pueden realizar en los
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alimentos; para llevarlos a cabo, resulta necesario la toma de muestras de forma
correcta, la investigacion de superficies y manipuladores, asi como el estudio de la

materia prima y el producto terminado.

En la industria alimenticia todas las muestras tomadas para analisis se envian al
laboratorio para realizar un analisis exhaustivo, el cual puede ser microbiolégico,
con el objetivo de detectar microorganismos y bacterias fisicoquimicas para analizar
la composicion alimentaria. De esta manera, es posible conocer las caracteristicas
que tiene el alimento para decidir si esta en los parametros limites de aceptada o
rechazada; en el caso de aceptarse, y dependiendo de arrojado en los andlisis, se
destinard a proceso. Este tipo de analisis de control se efectia tomando
diferentes muestras del alimento ya sea listo para comer, 0 que sea materia prima

que entrara a proceso (Laboratorio Alazor, 2023).

Al respecto, Laboratorio Alazor (2023) menciond que existen diferentes tipos de
analisis de alimentos segun la finalidad para la que se hagan. Por otro lado, los tipos

de analisis alimentarios se dividen en lo siguiente:

e Andlisis organoléptico o sensorial: es una valoracion cualitativa de calidad
gue analiza, mediante los sentidos, la apariencia, textura, colores, olores y
sabores.

e Andlisis fisicoquimico: en este caso, se trata de un andlisis cuantitativo, y se
analiza, por ejemplo, el pH, la actividad del agua, la humedad, la acidez, los
azucares, entre otros.

e Andlisis microbiologicos: en el analisis microbioldgico se verifica si hay o no
microorganismos que dafien la salud del consumidor.

e Estudio nutricional: este estudio consiste en establecer los valores
nutricionales que aportan un alimento. En ese sentido, es indispensable
analizar los valores nutricionales, dado que se necesita para el etiquetado de
los alimentos.

e Andlisis de la vida util: se busca comprobar a partir de qué fecha se puede

comercializar, asi como para determinar cuando caducara el alimento.
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En este punto, es pertinente mencionar que los alimentos inseguros pueden tener
graves consecuencias para la salud. Por tal razén, es crucial que las organizaciones
en la cadena de suministro de alimentos tomen medidas para garantizar que sus
procesos y productos sean seguros. En ese sentido, hay normas que ayudan a la
seguridad alimentaria, como la NOM-251-SSA1-2009, “Practicas de higiene para el
proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios”, la cual establece los
requisitos minimos de buenas practicas de higiene que deben observarse en el
proceso de alimentos, bebidas o suplementos alimenticios, y sus materias primas a

fin de evitar su contaminacion a lo largo de su proceso.

Asimismo, se encuentra la ISO 22000:2018, relativa al Sistemas de Gestion de la
Inocuidad de los Alimentos, la cual ayuda a mejorar el desempefio en la inocuidad
de los alimentos y establece qué pautas debe cumplir una organizacién para
demostrar que puede controlar los peligros que pueden afectar la viabilidad de sus

productos para el consumo.

En ese orden de ideas, la norma incorpora 'y complementa los principales elementos
de control para los sistemas de gestion de la calidad. Asimismo, se ocupa también
de la implementacién del andlisis de peligros y puntos criticos de control (HACCP),
como enfoque preventivo de crucial importancia en la seguridad alimentaria (CTS
Alimentaria, 2022).

Es asi como el objeto de estudio de este trabajo implica todos y cada uno de los
puntos sefialados. Sin embargo, se debe implicar a cada uno de los usuarios en el
uso y manejo de EPP, asi como en el conocimiento de las practicas que utilizaran
dentro del laboratorio que, para este caso en particular, alude al laboratorio de
andlisis de alimentos de la Facultad e Ing. Quim. Dicho esto, a continuacion, se
propone la aplicacion de cada uno de los puntos vistos en este capitulo.

7 MARCO METODOLOGICO

La aplicacion de las 9S en un laboratorio de analisis de alimentos se llevara a cabo
de tal forma que la propuesta de implantacion se pueda efectuar satisfactoriamente,

con el fin de alcanzar una mejora continua.


https://ctsalimentaria.com/seguridad-alimentaria-en-restaurantes/
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En primera instancia, se hablara con el responsable del laboratorio para tener

acceso tanto a las instalaciones como a todos los recursos para implementar las

9S. La implementacion se llevara a cabo en el siguiente orden:

Seiri (seleccionar): la seleccion es muy importante, dado que en esta se
separa lo que sirve y funciona de lo que no es util, con el objeto de desechar
objetos que son innecesarias, y lograr tener mas espacio para ordenar.

En el caso del laboratorio de andlisis de alimentos, se analizan las préacticas
que se imparten en los cursos y se reorganizaran los lugares de los
materiales y equipos; asimismo, se ordenaran desde los mas esenciales a
los menos esenciales, y con esto desechar aquellos que no se utilizan, que
estén en mal estado o no funcionen.

Seiton (ordenar): el orden es necesario en cualquier lugar, dado que al
ejecutar esta accion es posible saber dénde se encuentran ciertos elementos
y como identificarlas, lo que ayuda en el momento de buscar. Al saber donde
se encuentran las cosas, se ahorra tiempo, lo que da lugar a la productividad
y la disciplina.

Por consiguiente, en el laboratorio de analisis de alimentos se ordenaran los
materiales en los estantes y se identificaran de una manera que sea mas facil
localizarlos. Esto se realizacion en conjunciéon con la realizaciéon de un
inventario electrénico para identificar mejor el material, con el objetivo de
tener una busqueda directa que ahorre tiempo para preparar el material
necesario que se utilizara en practicas de las asignaturas. De igual manera,
se colocaran botes donde se clasifiquen los desechos generados dentro del
laboratorio.

Seiso (limpieza): como se ha mencionado, la limpieza es muy importante,
debido a que esta permite que las areas de trabajo estén en condiciones
Optimas: un area limpia promueve que un trabajador labore de forma
adecuada y comoda, evitando accidentes que se pueden prevenir con una
limpieza correcta.

Por ello, se colocara un kit de limpieza en cada uno de los laboratorios, como

forma preventiva en caso de un incidente. Sin embargo, se solicitara a cada
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docente de cada asignatura que los equipos de alumnos que entren a trabajar
estén obligados a traer su kit de limpieza; en caso contrario, el docente
debera considerar la sancion correspondiente. Estos instrumentos previenen
accidentes a futuro. También se implementara un procedimiento de limpieza
dentro del laboratorio (ver Anexo 1).

Seiketsu (control): el control es muy importante, debido a que permite tener
un marco de referencia para conseguir una buena eficiencia tanto del lugar
como del personal. Este procedimiento ayuda a la toma de decisiones y al
cumplimiento de objetivos 0 metas planteados.

Para tener un mejor control en el laboratorio, se colocaran hojas de registro
para la limpieza en cada laboratorio, en el cual se registrardn las
observaciones realizadas antes y después de la limpieza, registros del uso
del refrigerador donde se identificara el nombre del alumno, del docente y la
asignatura. Asimismo, cada muestra que se encuentre en el refrigerador se
deberd etiquetar correctamente, teniendo en cuenta que en este hay
muestras sin identificar, las cuales, después de un cierto tiempo, ponen en
riesgo las muestras de otros equipos de trabajo. La limpieza de los
laboratorios lo haran los colaboradores del laboratorio dos veces por
semana; de igual forma, esto dependera de su uso. En el almacén principal
se juntaran los objetos semejantes y se identificaran para tener control de
donde se encuentran (ver anexos 2 y 3), relacionados con la limpieza
después de trabajar y uso del refrigerador.

Shitsuke (disciplina): para que el laboratorio tenga diciplina y mantenga un
buen orden se estableceran acciones que ayuden a generar la disciplina. Por
lo tanto, se disefiardn metas y generaran rutinas para que las personas
encargadas y responsables del laboratorio, poco a poco, vayan
acostumbrando a los usuarios a tener un laboratorio ordenado y limpio.
Shikari (constancia): la constancia va de la mano con la disciplina; si se logra
una se consigue la otra. La constancia de esto se obtiene paulatinamente
con las tareas cotidianas, lo que conduce hacia la consecucion de metas u

objetivos establecidos. Por esta razdén, se establecera un recordatorio de las
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tareas que se deberan realizar para alcanzar las metas u objetivos
establecidos; estas se mostraran en un tablero de forma visible para que los
responsables y colaboradores establezcan una diciplina en el laboratorio.

e Shitsukoku (compromiso): el compromiso por parte de las personas es muy
importante, debido a que no es una obligacion, sino una responsabilidad
voluntaria, lo cual es muy importante, dado que las personas toman
conciencia sobre la importancia de cumplir con algo ya prestablecido. Por lo
tanto, se planificaran juntas de retroalimentacion una vez al mes, de ser
necesario antes de lo previsto para motivar a los colaboradores. También, se
establecera una mision, vision y politica, especialmente para el laboratorio
de analisis de alimentos. Esto se realizara para que los colaboradores tengan
siempre presente el compromiso que tienen en un laboratorio de analisis de
alimentos.

e Seishoo (coordinacién): tener una buena coordinacion supone tener una
buena comunicacion, dado que garantiza un buen funcionamiento. En ese
sentido, al tener una buena organizacién, cada persona que colabora sabe
cual es su funciéon y conoce cdmo sus acciones se relacionan con las
acciones de los demas. En ese sentido, se generard un calendario de
actividades, asi como para las reuniones ya planificadas para la
retroalimentacion, donde se realizard el intercambio de informacion (ver
Anexo 4).

e Seido (estandarizacion): al estandarizar los procedimientos que se llevan a
cabo en el laboratorio, se garantiza que las actividades se ejecuten de la
misma manera, lo que salvaguarda el mismo nivel de calidad y seguridad.
Para ello, se contara con procedimientos estandarizados de limpieza para los
laboratorios, procedimientos de distribucion en entrega de material y
reactivos en cada asignatura, asi como un triptico como guia del EPP y

seguridad en el laboratorio para evitar accidentes (ver anexo 5y 6).

Dentro de la funcionalidad de un laboratorio se recomienda la presentacion de los

términos para sus usuarios, como los lineamientos que todos deben respetar, es asi
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como a continuacion se presentan los puntos que, para este laboratorio, son de

principal importancia, asi como para aquellos que busquen replicarlo.
7.1 Mision

Ser un laboratorio de alimentos que fortalece la formacién integral de estudiantes
de licenciatura y posgrado, siendo un laboratorio equipado con los medios
necesarios para llevar a cabo experimentos, investigaciones de caracter cientifico o

técnico, con excelencia y calidad.
7.2 Vision

Ser el mejor laboratorio de andlisis de alimentos de la Facultad de Ingenieria
Quimica en materia de calidad, competitividad, excelencia y seguridad. De esta
manera, se satisfacen las necesidades de los estudiantes, docentes e
investigadores, contribuyendo al fortalecimiento educativo para facilitar el

aprendizaje y conocimiento.
7.3 Politica de Calidad

Al ser un laboratorio de analisis de alimentos, se tiene un compromiso riguroso con
las buenas préacticas de laboratorio, lo que estd en consonancia con la misién
establecida y la mejora continua de la eficacia, con el objeto de satisfacer las
necesidades y expectativas de docentes, estudiantes e investigadores. De esta
forma, se garantiza el crecimiento, el desarrollo, el bienestar y la seguridad de todos

los encargados y usuarios del Laboratorio de Andlisis de Alimentos.
7.4 Metas del laboratorio de anélisis de alimentos

e Mantener un laboratorio limpio y ordenado y seguro para sus usuarios.

e Mantener y preparar el material necesario en cada practica en tiempo y
forma.

e Ofrecer orientacion sobre la normatividad vigente en el laboratorio y EEP.

e Orientar sobre el uso de los equipos de laboratorio.
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e Utilizar el pensamiento basado en riesgos en cada accidon que se cometa

para evitar actos inseguros y accidentes.
7.5 Implementacion de las 9S en accion

Las siguientes imagenes muestran el antes de la implementacién de las 9S. Sobre
esto, es importante notar que los espacios no son eficientemente ocupados, por lo
que el desorden impera. Por tal motivo, se llevd a cabo la propuesta de este

proyecto.

Figuras 1. Fotos antes de la implementacion de las 9S
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8 CONCLUSIONES

La mala organizacion, distribucion y falta de limpieza dentro del laboratorio de
andlisis de alimentos origind, en ocasiones, un mal funcionamiento del espacio. En
consecuencia, no se contaba con una planeacion en las actividades que se
realizaban en el laboratorio. Asimismo, hubo una deficiencia en la limpieza y mala
organizacion en relacion con la distribucion del material en el almacén y durante las
practicas en el laboratorio. Por tal razén, se recurrié a la metodologia de las 9S para
motivar la eficiencia desde todos los aspectos que conciernen a este campo. Es
importante mencionar que la implementacion de las 9S se baso, en primer lugar, en
la seguridad de los usuarios, la disminucién de los tiempos muertos, la eliminacién
de los elementos innecesarios, en la mejor organizacion y limpieza, asi como en la

estandarizacion de los procesos.

La implementacion de esta metodologia tendra un impacto significativo, debido a
gue es una herramienta posibilita mejoras en un corto tiempo. Asimismo, aporta a
la mejora continua, teniendo asi un laboratorio de calidad y seguridad. Entre los
beneficios de la aplicacion de este recurso en el Laboratorio de Analisis de

Alimentos se encuentran los siguientes:

¢ Una mejor organizacién y limpieza en los laboratorios.

e Mejora en la comunicacion entre las personas que colaboran en el este.
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e Conocimiento de la normatividad y EEP para evitar accidentes.
e Buena eficiencia y un ambiente laboral sano.

e Entre otros aspectos.

En suma, el conocimiento y la funcion sobre esta herramienta permiti6 conocer y
aplicar un aprendizaje personal para la vida mediante el desempefio profesional a

corto, mediano y largo plazo.
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Anexo 1. Procedimiento de limpieza
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FACULTAD DE

INGENIERIA QUIMICA

LABORATORIO DE ANALISIS DE
ALIMENTOS

Clave: PO-LIM -001

Pagina 39 de 2

Nivel de revision:0

Procedimiento de limpieza

1. PROPOSITO y ALCANCE

La siguiente instruccion describe el procedimiento de limpieza de un laboratorio de

alimentos, para asegurar que las areas y equipos se encuentren limpios y

ordenados.

2. EQUIPO

3. ABREVIACIONES

Cantidad Nombre

Jabon (detergente)

Escoba

Trapos

Esponja

RIR(NN (-

pinol)

Limpiador (fabuloso,

1

cubeta

RE (responsable de Laboratorio)

CO (colaboradores)

EPP (equipo de proteccion personal)

4. RESPONSABILIDADES
El RE es el encargado de verificar que la limpieza se haya hecho correctamente.

El CO es el encargado de realizar la limpieza.

5. INSTRUCCION

El personal de limpieza debe limpiar los laboratorios dos veces por semana.

SEGURIDAD DEL OPERARIO

5.1 Asegurarse de que el laboratorio este vacio

5.2Tener el EPP adecuado para evitar accidentes.

5.3 Colocar letreros de precaucion para piso mojado en el area que se disponga
a trabajar.

Elabora:

Colaborador

Revisa:

Responsable de laboratorio | Responsable de laboratorio

Aprueba:
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FACULTAD DE
INGENIERIA QUIMICA

LABORATORIO DE ANALISIS DE
ALIMENTOS

Clave: PO-LIM -001

Pagina 2 de 2

Nivel de revisiéon:0

Procedimiento de limpieza

PREPARACION DEL AREA
5.4Remover la suciedad con una escoba para superficies rugosas.

PREPARACION DE LA SOLUCION
5.5 Segun el fabricante

LAVADO

5.6 Aplicar el detergente sobre el area utilizado en practicas (mesas y areas de
equipo).

5.7Lavar con la esponja de izquierda a derecha hasta haber desprendido la
suciedad por completo.

5.8 Permitir un tiempo de contacto de la espuma con el area durante cinco minutos
y continuar con el siguiente punto.

5.9 Arrastrar el exceso de jabdn que pudiera haber quedado con un trapo.

ENJUAGUE

5.10 Enjuagar las areas utilizando limpiador y trapos para quitar el exceso de
agua.

REGISTRO
5.16 CO-LIM-001

Elabora: Revisa: Aprueba:

Colaborador Responsable de Responsable de
laboratorio laboratorio
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Anexo 2. Registro de limpieza del laboratorio

FACULTAD DE LABORATORIO DE ANALISIS | Clave: CO-LIM-
INGENIERIA DE ALIMENTOS 001

QUIMICA Pagina 41 de 47
Nivel de

revision:0

Control de limpieza
Lugar de limpieza:
DIA HORA | FIRMA DE | PERSONA QUE | OBSERVACIONES OBSER\/ACIONES
RESPONSABLE VERIFICA ANTES DE LA LIMPIEZA DESPUES DE LA

LIMPIEZA




Anexo 3. Registro del uso del refrigerador
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FACULTAD DE
INGENIERIA
QUIMICA

LABORATORIO DE ANALISIS
DE ALIMENTOS

Clave: RE-REF-
001

Pagina 42 de 47

Nivel de
revision:0

HOJA DE REGISTRO REFRIGERADOR

NOMBRE DEL | ASIGNATURA | NOMBRE DEL

DOCENTE

ALUMNO

FECHA
AHORA
ENTRADA

Y | FECHA Y
DE | HORA DE
SALIDA




Anexo 4. Registro de calendario de actividades
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FACULTAD DE LABORATORIO DE ANALISIS |Clave: CO-ACT-
INGENIERIA DE ALIMENTOS 001
QUIMICA Pagina 43 de 47
Nivel de
revision:0
Control de actividades
FECHA DE FECHA ACTIVIDAD RESPONSABLE OBSERVACIONE FIRMA
LA A

ASIGNACION

REALIZAR

DE LA ACTIVIDAD

S
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Anexo 5. Procedimiento de distribucion de material y reactivos

FACULTAD DE
INGE,NIERIA
QUIMICA

LABORATORIO DE ANALISIS
DE ALIMENTOS

Clave: PO-MAT -
001

Pagina 44 de 47

Nivel de
revision:0

Procedimiento de Distribucion de Material

1. PROPOSITO y ALCANCE

La siguiente instruccién describe el procedimiento de distribucion de material y

reactivos de cada practica de las diferentes asignaturas que se imparten en el

Laboratorio de Analisis de Alimentos. Con el objetivo de tener el material necesario

listo en tiempo y forma que lo soliciten.

2. ABREVIACIONES
RE (responsable de laboratorio)

CO (colaboradores)

EPP (equipo de proteccion personal)

3. RESPONSABILIDADES
RE es el encargado de que de verificar el inventario disponible del material

requerido en el Laboratorio de Analisis de Alimentos.

CO es el encargado de realizar la entrega del material solicitado en los vales

en buen estado, asi como de recibirlo en las mismas condiciones que se

entrego.

4. INSTRUCCION

4.1Los vales para la solicitud de material deberan entregarse un dia antes, lo
gue concierne a la cantidad y capacidad de cada material.

4.2El personal encargado deberd checar los vales cada vez que estos se
entregan para revisar la disponibilidad del material.

4.3Los vales ya entregados y revisados se colocaran en el organizador,
dependiendo el dia que debera surtirse.

4.4E| personal encargado debera revisar los vales que estén en el organizador

cada hora.
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4. 5El material debera estar listo 20 min antes de la hora indicada en el vale.

4.6Los solicitantes de material tendran 20 minutos después de la hora de
solicitud para recoger el material.

4.7los reactivos solicitados se entregaran dependiendo de su peligrosidad,
reactivos que desprendan gases se entregaran en la campana de extraccion;
los reactivos corrosivos se entregaran siempre y cuando tengan el EEP
adecuado.

4.8Todo material, reactivo y equipo por utilizar se anotard en las bitdcoras
correspondientes.

Elabora: Revisa: Aprueba:

Colaborador Responsable de Responsable de
laboratorio laboratorio
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Anexo 6. Triptico guia de EPP y seguridad en el laboratorio

“NO PODEMOS PROGRESAR
CUANDO ESTAMOS
SATISFECHOS CON LA
SITUACION ACTUAL”

- TAIICHI OHNO

SEPP?

El EEP personal es un tipo de ropa
0 equipo disefiado para reducir la
exposicion a peligros quimicos,
biolégicos y fisicos.

recomendaciones en el uso de ME@D@A@ @E
E':Piil EPP debe ser personal SE@@RDD EN
« Las tallas deben ser L@g
apropiadas con el tamafio del
g;uario LABRA || @E’RD@@
: E:Z?I’; ?e%sear:\ealnEtZEerse en @E ARNAL S DS lDIE
buenas condiciones ALIMENTOS



mal uso del equipo de
proteccion puede provocar
accidentes dentro del
laboratorio, al igual que

actividades de ocio, algunos

de estos son muy
aparatosos:

e caidas

e golpes

e cortaduras

e quemaduras

e salpicaduras de

reactivos corrosivos,
¢ incendios, entre otros.

La falta de orden, limpieza y

PRECAUCIONES

BASICAS

e Utilizar correctamente el
equipo te proteccion.
Identificar el material con el
reactivo que se esté
utilizado.

Actuar con responsabilidad
No realizar actividades sin
autorizacion, seguir
instruccién del encargado.
Leer la actividad a realizar
antes de entrar a
laboratorio
Limpiar antes y después de
utilizar las instalaciones
Depositar la basura en el
recipiente  destinado y
clasificado.
Utilizar los reactivos con
reactivos que

cuidado,
desprendan gas utilizarlos

en la
extraccion

campana de

a7

PREVENCION

La prevencién se cataloga como
el conjunto de acciones y/o
actividades orientadas a la
conservacion de la integridad,
seguridad y salud de las
personas, al mismo tiempo
también se busca proteger los
bienes para evitar que se
produzca un siniestro.

Trabajar de forma segura es
responsabilidad de todos los que
colaboran en el laboratorio,
desde los investigadores hasta
técnicos de laboratorio. Es
necesario la participacion de
todos para conseguir un buen
nivel de seguridad y calidad.

PRECAUCION
EVITE
ACCIDENTES




