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iAl fin llegan sus esperadas vacaciones! Usted carga su automévil, marca la
ruta directa del punto A (casa) al punto B (punto de vacaciones), lleva su
merienda para evitar tener que hacer paradas innecesarias durante el viaje y
sale a una semana de diversién. Obviamente, usted quiere que el viaje sea
rapido y tan eficiente como sea posible. Asi que usted da un paso adelante,
conduciendo a 20 millas por encima de la velocidad limite, entrando y saliendo
del tréfico, y viajando en la noche sin descansos. En todo el apuro, usted olvida
colocarse el cinturén de seguridad. Esto, parece una locura pero es lo que
exactamente ocurre cuando las comparfias aplican las estrategias de
Manufactura Esbelta (Lean) sin considerar la seguridad.

¢ Qué es la Manufactura Esbelta (Lean)?

La Manufactura Esbelta tiene su origen en los esfuerzos de los sistemas de
produccion desarrollados por la Toyota hasta el cierre de la brecha de
produccién de los fabricantes de automéviles americanos. Los japoneses
redefinieron el sistema de produccién Justo a Tiempo para aumentar la
productividad y calidad, y enfocar sus esfuerzos en la eliminacion de
desperdicios en todos los niveles. En 1990, un grupo de académicos del
Instituto de Tecnologico de Massachusetts (MIT), reportaron el éxito de la
Toyota, y el término "Manufactura Esbelta fue acogido inmediatamente por los
fabricantes de automoviles. Desde entonces la Manufactura Esbelta pasé a ser
el eslogan para una variedad de nuevas estrategias dirigidas a "eliminar los
gastos innecesarios" de los procesos de produccion. El uso de los alcances de
la Manufactura Esbelta incluye:

= Kaizen — serie de eventos enfocados a reducir los desperdicios en las
operaciones de produccion.

= Six Sigma - metodologia de cambio de proceso basada en la definicion y
medicién del problema, para luego analizarlo, mejorarlo y controlarlo.

= 5'S —las cinco “eses” son términos japoneses, ligeramente traducidos como
clasificar, organizar o arreglar apropiadamente; ordenar, limpieza,
estandarizar, disciplina.
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Utilizadas por separado o combinadas, estas estrategias ayudan a las
compafiias a identificar y reducir de manera continua las siete formas de
desperdicio “fatal”, sobreproduccion, tiempo de espera, (los retrasos),
transporte, procesos, inventarios, movimientos, y mala calidad.

Usted esta esbelto, pero ¢ estd mas seguro?

Desafortunadamente, estar "Esbelto” no necesariamente significa tener mas
seguridad aun cuando las dos deberian ir de la mano. Después de todo, una
tarea mal disefiada que requiera que el trabajador tenga que hacer esfuerzos
de estiramiento no solamente es ineficiente, ya que seria necesario mas tiempo
y movimientos, sino que también es una causa potencial de lesién. Igualmente,
un trabajador que tenga que levantar materiales por encima de capacidad de
fuerza fisica requiere mas tiempo y energia para ejecutar la tarea y corre el
riesgo de lesion por estiramiento excesivo.

En otro nivel, la pérdida de tiempo y productividad seguida a una lesién laboral
son indicativos de desperdicio que las estrategias de “Manufactura Esbelta”
apuntan evitar. Cuando ocurre una ksion, la produccion se interrumpe; los
gerentes invierten tiempo valioso en tareas administrativas ubicando al
personal para reemplazar al trabajador lesionado, lo cual conduce a
distracciones de los trabajadores de la linea de produccién reflejandose en un
desempeiio menos eficiente. El remedio a estos problemas puede tomarse
unas cuantas horas o semanas y el impacto de los costos directos e indirectos
es significativo.

En el peor de los escenarios, una compafia extremista podria implementar las
estrategias de Manufactura Esbelta donde la seguridad apenas se toma en
cuenta, pero estd comprometida. Como el ejemplo del vacacionista impaciente,
tomar atajos y reducir los procesos puede terminar saboteando el objetivo
ultimo cuando riesgos muy altos conducen a accidentes. Al final, al aumentar la
eficiencia sin incorporar la seguridad le costara mas de lo que se estaria
ahorrando.

Haga que las Estrategias de la Manufactura Esbeltay la Seguridad
Funcionen Conjuntamente

Ahora, ¢qué pueden hacer los profesionales de seguridad para asegurar que
la seguridad y las Estrategias de la Manufactura Esbelta estén integradas de
manera adecuada en su compaiiia?

Paso Uno: Participe

Muy frecuentemente los gerentes perciben las estrategias de Manufactura
Esbelta s6lo orientadas a la produccion. Usted pudiera estar inclinado o incluso
advertido de quedarse a la sombra del mejoramiento continuo de los procesos.

Pero su trabajo es tomar la iniciativa y ser parte del proceso. Para hacerlo
usted necesita familiarizarse con las metodologias de la Manufactura Esbelta

—_—

—

: Laraca



Hlbhutlem
= Digia \ Seguros Caracas
e Segl.lnﬂuﬂ Lﬂhml % fe Liberty Maitual

de su compafiia y aprender la jerga. Si usted puede hablar el lenguaje y
explicar el valor de las intervenciones de seguridad en términos de
productividad, la gerencia lo escuchara: una mejor seguridad significa menos
desperdicio, haga ese su mantra.
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Paso Dos: Identifique los enlaces entre las practicas no seguras y bs
desperdicios

Todas las filosofias Esbeltas (Lean) tienen sus raices en la reduccion o
eliminacion en una de las siete formas de desperdicio “fatal”, lo cual facilita la
incorporacion de la seguridad. Observe sus operaciones e identifique los
aspectos de seguridad que requieren ser atendidos en cada una de estas
areas.

= Sobreproduccion: el exceso de produccion indica que los trabajadores
pudieran estar trabajando mas rapido de lo necesario, lo cual puede
aumentar el riesgo de una lesion por tension repetitiva. Una linea de
produccion a buen paso reduce este riesgo y disminuye la posibilidad de la
proxima forma de desperdicio "fatal" (inventarios).

= Inventarios o Trabajo en Proceso: Exceso de material en medio de las areas
de operacién debido a gran cantidad de produccién o procesos con largos
ciclos de tiempo que impiden el movimiento, aumenta el riesgo de peligros
por tropezones, distracciones, espacios ciegos para los transeuntes y
lesiones por levantamientos con montacargas Yy manejo manual de
materiales.

= Transporte: el movimiento excesivo de productos aumenta la exposicién a
lesiones por manejo de materiales y camiones industriales.

= El proceso: flujo de trabajo ineficiente y pasos extras en los procesos que
requieran tareas en las que el cuerpo es sometido a esfuerzos para
alcanzar objetos, doblarse y manipular materiales aumentan el riesgo por
exceso de extension.

= Movimientos: los movimientos innecesarios — tal como el movimiento para
alcanzar una herramienta por sobre la cabeza en lugar de tener la
herramienta a una distancia de alcance normal son despilfarradoras y
peligrosas.
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= Tiempo de espera: los retrasos y el tiempo desperdiciado debido a un mal
disefio del sistema del flujo de materiales puede tener impacto en la
motivacién del empleado y puede aumentar el riesgo a caidas y exceso de
esfuerzo cuando los trabajadores se apuran para cumplir con tareas que
sobrecargan la capacidad fisica y mental de los empleados.

» Mala calidad: la prevencion de defectos requiere menos trabajo e implica
menos exposiciones de riesgo que descubrir y reparar los defectos. Un alto
nivel de defectos también puede ser una sefial de poca limpieza y/o de
iluminacién que podrian dar origen a otros problemas de seguridad como la
distraccion y el esfuerzo de la vista.

Paso 3: Incorpore Analisis de Expertos en Ergonomia a los Procesos
Esbeltos de su Compaifiia

La productividad y la ganancia surge, la lesién y el desperdicio cae en picada
cuando usted integra los analisis ergonémicos y los principios de disefio en su
Manufactura Esbelta. A continuacion sugerencias para vender la idea de llevar
a cabo dicha integracion:

= Conduzca un analisis de fuentes de pérdida para ver donde estan
ocurriendo los accidentes. Comunique las areas problematicas a la gerencia
y asocie el problema a la produccion y eficiencia en lugar de asociarlo a
los requerimientos de Salud, Higiene y Ambiente.

= Describa el problema utilizando imagenes visuales de forma tal que pueda
captar la atencién de la gerencia.

»= Analice los procesos de produccion desde una perspectiva ergonémica y
encuentre la causa de origen de las lesiones.
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= Apligue los principios de disefio ergonémicos para reducir o eliminar las
fuentes de la lesion.

Paso 4: Haga Preguntas

Cuando todo falle, hacer preguntas de la forma correcta pudiera ser la mejor
forma para que los gerentes de seguridad capten la atencion de la gerencia. En
lugar de enfocarse de lleno en el tema de la seguridad, incorpore los conceptos
y terminologia de la Manufactura Esbelta (Slim) sus preguntas. A continuacion
se incluyen algunas preguntas basicas que le ayudaran en sus
recomendaciones de seguridad y que le permitirAn captar la atencion de la
gerencia:

= ¢Existe una tarea de doblado/alcance repetitivo que esta haciendo su
proceso menos eficiente?

= ¢La limpieza precaria 0 exceso de material es causa de lesiones por
resbalones y caidas?

= ¢/Se han puesto en practicas iniciativas para la proteccién de maquinarias
gue a usted le gustaria incluir en su proceso de Mantenimiento Productivo
Total?

= ¢ Existen temas mecanicos que comprometen la seguridad y crean cuellos
de botella en la linea de produccion?
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Una Historia de Exito Six Sigma

Una compafiia aprendioé de la manera més dificil que ser Esbelto sin seguridad
no funciona. Aqui como ellos finalmente redujeron el desperdicio al integrar la
ergonomia:

Un fabricante de equipos eléctricos, fuertemente adherido a la Manufactura
Esbelta con los métodos 5S y Kaizen, seguian experimentando un alto nimero
de lesiones relacionadas con la ergonomia. La razdn: ellos fallaron en
incorporar la seguridad al proceso continuo de mejoramiento. El costo:
$300,000 en pagos médicos y salarios por mas de un periodo de 24 meses en
solo una linea de produccion.

Con la ayuda de la aseguradora, la compafiia identificé el problema e integré la
seguridad en su sistema esbelto. Un andlisis de la fuentes de pérdida identifico
donde estaban ocurriendo las lesiones y realizaron un trabajo visual
(comunmente utilizado en los procesos Esbeltos) para ilustrar los hallazgos. El
problema: esfuerzo excesivo por transmision de velocidad en una sola linea de
ensamblaje estaba causando un alto numero de lesiones del hombro. El costo:
las lesiones abarcaban mas de la mitad del total de las lesiones de la
compafia en frecuencias y dolares en pérdida. La compaiiia llevo a cabo un
analisis ergonomico para determinar que porcentaje de empleados podian
realizar la tarea sin esfuerzo excesivo y encontr6 que solamente un pequefio
porcentaje de las mujeres podrian hacerlo. Se realizaron ajustes en las
estaciones de trabajo lo cual marco la diferencia ya que mas de la mitad de los
trabajadores en la linea eran mujeres.

Haciendo uso del lenguaje de productividad y reduccion de desperdicio, el
director de seguridad de la compafia present6 estos hallazgos como parte de
la sesion de hallazgo de hechos en el evento Kaizen. Luego, junto con el grupo
de mejoramiento continuo de los procesos, el director de seguridad identifico
otras soluciones ergondmicas simples y efectivas para eliminar los peligros y
reducir el esfuerzo excesivo en la manipulacién de materiales (desperdicio de
proceso), y ajustando la altura de la estacion de trabajo y el sistema de
transportadoras a las alturas trabajo Optimas para reducir el estiramiento
excesivo (movimiento innecesario). El resto del evento Kaizen invirti6 en la
implementacion de los cambios.

Ocho meses después de la implementacion de los cambios ergonémicos, la
compafia no habia tenido lesiones de hombro en la linea. Basado en este
éxito, ampliaron el alcance 5S Lean para incluir la 6ta. "S" de seguridad. El
nuevo sistema de 6S incluye un evento Unico en el proceso de mejoramiento
continuo dedicado a la seguridad.

El resultado final: mejoramientos en la calidad, ganancias de productividad,
mayor conciencia sobre la seguridad, y un sitio de trabajo seguro.
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