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Inrge Puyd Pérez, Ingenierla y Mejora Continua

DANA AUTOMOCION, Zaragoza

La Buena Prdctica que describimos a continuacion, y que deseamos compartir

coOn Olvas empresas, se puede reswomiy como la planificacion, implantacion y

manterimiento dia a dia de una servie de acciones y berramientas concrelas, denivo

de una cultura preventiva y de mejora continua, que se ban mostrado efectivas en

la mejora de las condiciones de trabajo, en la veduccion de la siniestralidad, y que

conllevan un incremenio en la satisfaccion de las personas que trabajar: en DANA.

Perténecemos al Sector del Metal v
nos dedicamos a la fabricacion y comear-
cializacion de elementos de sellado del
motor. En la plantilla trabajarmos 261 per-
sonas, siendo un 40% mujeres.

Formamos parte de la Multinacional
Americana Dana Holding Corporation
cuye Comité Ejecutivo cambid en el afio
2010 y huba un replanteamiento de la
Estrategia de ia Compariia. En este nue-

vo enfoque se considerd la Seguridad
como algo estratégico y se puso como
abjetivo ineludible para todas las Empre-
sas del grupo la reduccion de la sinies-
tralidad, la mejora de las condiciones de
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Se cred el Tabldn de infermacion de bienvenida donde estd indicado el
numero de dias sin sucesos con baja que llevamos junto con Jas Politicas
de Dana. Se puso un espejo al ladode los fichajes con la levenda “estas
viendo a la persona que mas puede hacer por tu seguridad”. Dicha leyen-
da esta en todos los espejos de la fabrica.

trabajo y el incremento en satisfaccién
de los trabajaderes, todo ello siendo una
Empresa Socialmente Responsable. Se
elaboré un plan de accidn que todas las
Empresas debfan cumplir para conseguir
esos objetivos, y se han conseguide tanio
a nivel de grupo como en nuestra fébrica.

Los puntos clave de nuestro plan han
sido: Elaboracién del Programa de Pre-
vencién y del A3 de Seguridad, Reciclado
de formacién e incremento de sensibili-
zacién en cultura preventiva, e implanta-
cien del DOS (Dana Operating System).
El DOS es un metodo de mejora continua
que se basa en el Andlisis de la Cadena
de Valor, la Implantacién del sistema 55,
fa reglizacion de Auditorfas por capas, [a
partidpacién en grupos de trabajo MBF
{Management By Fact) v en Cambios r&-
pidos de utillajes.

PLANES DE ACCION:
FLABORACION DEL PROGRAMA
DE PREVENCION Y DE A3
SFGURIDAD

Tenemos dos planes de prevencidn
anuales y ambos estén alineados. El pri-
mero se realiza en el Comité de Seguri-
dad y Salud y tiene una revisién timestral
(Programa de Gesiién de Preven-
cién) y el segundo lo reaiiza el Comité
de Direccién de Seguridad y Salud y se
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revisa mensualmente (A3 de Seguri-
dad).

El cbietivo de seguridad pasé de ser
‘conseglir €l 0 Acddentes' a tener @ Ac-
cidentes, Cero Riesgos y Cero Indiden-
tes. Los planes de reduccidn de acddentes
se fijan teniendo en cuenta lz media de si-
niestralidad de las Empresas Americanas v
1us propios resultados del afo anterior. Se
debe tomar el datc més bajo de ambos vy
bajar al afio siguiente en un 15%. En caso
de que haya un accidente, Gerandia tiena
que comunicarlo al Comite Ejecutivo de
forma inmediata y en 24 horas debe estar
hecho el anélisis con medidas a tomar para
evitar su reproduccion. Fste andlisis se di-
funde entre todas las plantas que, & su vez,
son responsables de estudiarlo v realizar las
acciones necesarias para que no se repro-
duzca en sus propias nstalaciones.

El lema de la compariia en las charlas
de formacidn que vienen de la Alta Di-
reccidn de Seguridad es: "No hay nada ni
tan urgente ni tart importante como para
no tomarnos el tiempo necesaric para
hacerlo de forma segura”.

CULTURA PREVENTIVA, )
FORMAGION Y DOCUMENTACION

Cuando |a seguridad pas6 a ser con-
siderada esfratégica para la compariia

Concurso amistoso de emergencias realizado en el aula de formacién
por los distintos integrantes de la brigada. Se revisé la documentacion de
los puestos de trabajo y desde el 2011 hasta junio 2013 se dieron 1951
horas de formacion interna y 2200 horas de formacion externa en PRL,

el Gerente asi lo explict a todos los co-
laboradores en el aula de formacién, en
grupos pequefios de unas 20 personas,
e indicd que la Direccidn incrementa-
ria los recursos en prevencicn y que
la participacion activa a todos los
niveles de la organizacion era im-
prescindible para mejorar los resulta-
dos.

Consolidando todo o anterior en
2013 el Presidente de todo &l grupo
firmé 1z Politica de Seguridad de
Dana que estd en [inea totalmente con
la que tenfamos en la Planta.

Dos, Dang Operating System
ANALISIS DE LA CADENA DE VALOR

Los primeros pasos de esta metodo-
logia son de andlisis y redisefio y afectan
a como hacer el trabajo, v los siguientes
a cémo mejorarlo. Muchos de ellos se
desarrollan de manera simultanea. Si-
guiendo esta metodologia se analizaron
mediante videos los procesos de la plan-
ta, haciendo visibles les especificaciones,
objetivos y anormalidades del proceso.
Se redisefiaron y esto trajo consigo un
cambio de Lay-our (disposicion de mé-
quinas, equipos y flujos de materiales)
cuyo resuttado fue unos procesos mas
eficientes, en los que adicionalmente
hay menor riesgo de manipulacidn,
transporte y atropellos.
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Se acondiciond [a Sala de visitas de seguridad. Todas las personas que  Se cred el Diamond Area, lugar donde un equipo multidisciplinar se redne
entran por primera vez en la fabrica entran en dicha sala donde estd el de forma diaria para revisar los incidentes, problemas y sugerencias del
Manual de Biervenida, gue explica los riesgos generales e instrucciones  dfa anterior y donde estén expuestos los Indicadores de la Empresa, ca-

en emergencias y donde hay una dotacién de epi.

Dos, Dana Operaling Sysiem
PROGRAMA B.5

Cada una de las 5 "S" son las inicia-
les de los diferentas conceptos de Or-
ganizar, Ubicar, Limpieze, Estandarizar y
Mantener: puesto a puesto se distingue
lo absciutamente necesario a nivel de
herramientas, contenedores y equipos.
Después se identifica, se etiqueta, se le
busca una ubicacién fija y accesible y se
establecen las pautas de limpieza y con-
trol. Se ha aplicadc dantro de la fébrica la
metodologia 55 en un 60% de los pues-
tos de trabajo consiguiendo clentos de
mejoras que influyen directamente en el
orden vy limpieza y en la satisfaccion del
persanal.

Dos, Dana Operating Svstem
AUDITORIAS POR CAPAS,
REUMIOMES DIARIAS

¥ AUDITORIAS TP

Todos, Trabajador, Supervisor,
Técnicos v Direccidn, hacen audito-
vias, por eso se laman por capas; toda la
estructura jerarquica estd implicada con-
siguiendo un incremente en el control de
todos les procesos.

Se reglizan Auditorias 55, de Se-
guridad, de Calidad y de Proceso.

lendario verde y mensajes de seguridad mensuales.

Visualmente se exponen en tablanes vy,
mediante un codigo de colores, todos ve-
mos si se ha realizade o ne la auditorfa y
cudl ha sido el resultado, si ha salido ok o
si hay acciones por realizar.

Adicionalmente el procedimiento
TPM (Fota! Productive Maintenan-
¢g) consiste en analizar cada una de
las maquinas, identificando con discos
de colores, los diferentes puntos a
revisar en la maquina, para hacer
el mantenimients preventivo, y la
supervisién de elementos de segu-
ridad. Una vez realizado este anélisis, se
crea un estandar de trabajo que se colo-
ca en cada maquina y se da la formacion
at encargado de la seccion, el cual en un
periodo de 15 dias formard a todos los
trabajadores de su seccién, en la realiza-
cion del TPM.

En las reuniones diarias del DOS
parlicipan 16 personas gue se reunen
en el Diamond Area: Director de Planta,
Responsable del DOS, Técnico de PRL,
Director de Calidad y Medio Ambiente,
Directora de Produccion y Logistica, Res-
ponsable de Mantenimiento, y Jefes de
Secciones Productivas, Almacenes y Uti-
lizjes. En caso de que haya acciones a
realizar derivadas de las auditotfas ante-
riores, se explica el problema en esta re-

unién y se indican las acciones a realizar,
los plazos y responsables.

DOS, Dana Operating System,
CAMBIOS DE UTIELAIES (SMED)
{Single Minute Exchange Die}

Los utillajes son méas pesados que los
producios que manejames y su manipu-
lacion segura y estandarizada es vital
en la reduccion de riesgos. Mediante
Jas técnicas SMED, se analiza la manera
actua! de realizar el cambio de modelo y
utiliaje en un puesto en concreto, graban-
do inidalmente videss en situacion real.

Con un programa informdtice, se des-
glosa ef video del cambio completo en
numerosas tareas, que posteriormente
se analizan en dos vertientes: tareas de
preparacion que se pueden hacer fuera
del tiempo de méquing parada (exter-
nas) y tareas necesarias en tiempo de
maquina parada en las que se puede
reducir en tiempo y mejorar en téminos
de seguridad/ergonomia. En los pues-
tos analizados se ha concluido <on
una sustancial reduccion del uso
de cametillas y de manipulacion de
cargas. La participacion de operarios vy
encargados ha sido vital, se ha formado
a un 29% de los Lideres de Grupo y un
7% del personal de planta. Esta implanta-
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Se revisé la Evaluacion de Riesgos y se incrementaron las medidas de pro-
teccon individual. En fabrica todo el personal de la compafia tiene que lle-
var gafas y zapatos de seguridad. Se digron cuatro charlas de prevendién de
acddentes oculares vy esidn disponibles los modelos que se ven en la figura.

Benchmarking General Electric 2012: Actividades trimestrales de Proma-
cion de la Salud fuera del trabaja. Camparia de dejar de fumar, Escuela de
Espalda, Cursos de Inteligencia Emocional y de cémo Mejorar la Memoria
y sobre Alimentacion Equifibrada y Sana.

da en una seccién de forma piloto y se va
a extrapolar al resto de la Planta.

Dos, Dana Operating System
MEIORAS PSICOSOCIALES Y
MEJORAS TECNICAS. RESOLUCION
DE PROBLEMAS MEDIANTE GESTION
BASADA EN HECHOS (MBF)

Bianualmente se hacen encuestas
de riesgos psicoscciales y se analiza el
resuftado. Uno de nuestros puntos de
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mejora es que las tareas eran siempre
parecidas, y en cierto modo mondtonas.
Una de las iniciativas han sido los cur-
505 v grupos de frabajo Resolucion de
Problemas mediante gestion basada en
hechos, gue abreviadamente lamamos
MBF (del inglés Manage By Fact),
con los que damos respuesta a las ne-
cesidades de nuestra Direccidn (implan-
tar el programa de Mejora Continua) v
a las de nuestros colaboradores (hacer
cosas distintas, aprovechar talento y ex-
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petiencia como motor de dicha Mejora
Continua).

Desde el afio 2011 se ha formado a un
42% de la planiilla en esta técnica (1680
horas de formadion) v se han concluico
40 grupos de los 60 que hay fundionando.
Los resultados de dichos grupos suman en
mejoras de productividad, materiales v ca-
lidad en torme & 300.00C euros, v se han
conseguido muchas mejoras de seguridad
desde el punto de vista de traslados en al-
macenes, raduccién del empleo de esca-
leras, reduccién del tiempo de exposicion
a productos quimicos y mejoras ergondmi-
cas. Adicionalmente ha coniribuido al reco-
nocimiento del talento del personal.

RESULTADOS

Vista aqui la evolucién del ndmero de
sucesos con baja por cada 200.000 horas
trabajadas, estamos seguros de que todas
estas iniciativas llevadas a cabo han con-
tribuido a la mejora en las condiciones de
trabajo v al incremento de los niveles de
seguridad vy salud de todos los trabajado-
res y partes interesadas relacionadas con
la Compafifa. No obstante, somos cons-
cientes de que este camino no tlene fin y
pretendemos seguir trabajando para llegar
a eso cero incdentes, cero accidentes y
cero riesgos. @




