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I ntroduccion

El mundo industrializado de hoy, cada
vez mas globalizado, esta experimentando un
lento pero paulatino desplazamiento de los
métodos tradicionales de produccion (taylorismo
y fordismo) por nuevas formas de organizacion
del trabajo. Entre éstas sobresale el modelo
japonés, también conocido como lean production
0 “produccién ligera”, concepto acufiado por
Womack et al !

Por mucho tiempo, las reflexiones en torno
a la produccion ligera se centraron en los
impactos en la productividad, la calidad, las
relaciones obreras, la solidaridad obrera, los
salarios, la subcontratacion, las condiciones de
trabajo, etcétera.? No fue hasta principios de los
noventa que los primeros estudios sobre salud
laboral vieron la luz por primera vez.?® La
preocupacion principal es saber si la produccion
ligera es mas o menos nociva a la salud obrera
en comparacion con otros métodos de trabajo.
Para responder esta pregunta regularmente se
echa mano de uno de los modelos tedricos mas
influyentes de nuestro tiempo: el modelo de
Karasek,* cuya formula principal reza asi: altas
demandas de trabajo + baja libertad de decision
laboral (bajo uso de habilidades + baja autoridad
de decision) = enfermedades fisicas y tension
psicoldgica que puede conducir a hipertensiony
enfermedad cardiovascular. Mas especi-
ficamente, dichos estudios, orientados por el
supuesto de que a mayor libertad laboral menos
problemas de salud, se preguntan cuanto control
0 cuanta libertad de decision laboral permite
realmente la produccion ligera a los trabajadores
en comparacion a otros métodos.
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Paraalgunos apologistas, como el Instituto
Tecnolégico de Massachusetts,® la produccion
ligera, ademas de promover la proliferacion de
trabajadores multicalificados y mutifuncionales
y resolver los problemas de calidad,
productividad y competitividad dejados por los
modelos tradicionales, permite una mayor
participacion de los trabajadores en el disefio y
ejecucion del trabajo, asi como en la solucion de
problemas inmediatos en el lugar de trabajo. De
acuerdo con esta opinidon y la hipdtesis de
Karasek, la produccion ligera significaria mayor
libertad y, en consecuencia, mayor posibilidad
de remplazar el trabajo estresante. Sin embargo,
los estudios realizados a la fecha muestran una
opinioén dividida. ;Cuales son estas opinionesy
sus fundamentos? ;Cuales son los principales
avancesy problemas tedrico-metodoldgicos? A
tratar de responder estas preguntas se dedica
lapresente contribucion.

Antes de entrar en materia, creo
conveniente dedicar algunas lineas para esbozar
el contexto historicoy los pilares fundamentales
del modelo japonés. El propdésito es doble: a)
dejar claras las diferencias con respecto a los
meétodos tradicionales, lo cual nos permitira
también entender articuladamente enunciados
gue a menudo leemos u oimos aisladamente sin
explicaciéon alguna, y entre los cuales se
destacan: “justo a tiempo”, “equipos de trabajo”,
“circulos de calidad”, “produccion diversificada
en pequefias cantidades” y “mejoramiento
continuo (kaizen) en productividad y calidad a
través del involucramiento del saber hacer de
todos los actores en la produccion”; y b) usar este
esbozo a manera de marco analitico de la
polémica actual sobre la relacion produccion
ligera y salud obrera, tarea principal del
presente trabajo.
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Esbozo del modelo japonés de
produccion

Al igual que los métodos tradicionales, el modelo
japonés busca también la racionalizacion e in-
tensificacion del trabajo e
intenta acabar con el oficioo

de las cantidades de automaviles producidos con
los efectivamente vendidos por la sociedad de
distribucién (en otras palabras, la empresa
Toyota estaba obligada a adaptar su produccién
alas ventasy a reducir el personal empleado, lo

gue a su vez implicaba

producir justo las cantidades

con el control que los
trabajadores calificados
ejercen sobre la ejecucion del
trabajo. Empero, las reglasy
procedimientos para lograrlo
son radicalmente distintos, y
eso es lo que le confiere la
denominacién de ‘modelo’,
comparable solo a las
innovaciones que en su
tiempo desarrollan Taylory
Ford.

Es verdad que el
modelo japonés de produccion
actual no se puede atribuir al
esfuerzo de unasola persona
ni a una serie Unica de
innovaciones principalmente

Para algunos
apologistas, la
produccion ligera
significa mayor
libertad en la
ejecucion del trabajo
Yy, en consecuencia,
mayor posibilidad de
reemplazar el trabajo
estresante. Sin
embargo, los estudios
realizados a la fecha
muestran unaopinion
dividida

vendidas y producirlas a
tiempo); b) el estallamiento
de una huelga de gran
importancia'® vinculada en
gran medida a las
reestructuraciones
impuestas por los banqueros
y que termina no sélo con la
derrota del sindicato y el
despido masivo de
trabajadores sino en la
transformacion de los
sindicatos combativos en
sindicatos de empresa
dispuestos a involucrarse en
la produccion obedeciendo
las 6rdenes de la direccién o
management. Otros aconte-
cimientos conexos que
afectan el sistema de las

organizativas, sino a varias
personas y a una serie de
innovaciones y acontecimientos sociales en las
relaciones de produccion desde 1950.° Sin
embargo, siguiendo los estudios de Coriat —en
quien se basa gran parte del esbozo—, es posible
referirse a un nucleo ordenador en torno al cual
se han ido tejiendo las innovaciones actuales: el
“toyotismo” u “ohnismo”.’

El origen del método japonésy sus soportes
principales, de acuerdo con Coriat, puede
rastrearse en el periodo que va de 1947 a 1973.8
Pero son tres hechos historicos sucedidos entre
fines de los cuarentay principios de los cincuenta
gue, en cierto modo, exigen la generacion de un
nuevo método de trabajo y de relaciones
laborales: a) la crisis financiera de 1949° que
lleva a laempresa Toyota al borde de la quiebra
y a los banqueros a imponerle un plan drastico
de recuperacion para financiarla: la creacion de
una sociedad autéonoma de distribucion de
automoviles distinta a la sociedad de produccion;
la reduccion significativa de personal, y el ajuste

relaciones industriales en
Toyota y en la industria
japonesa en general son las partidas explicitas
o implicitas que se otorgan a los sindicatos y a
los trabajadores a cambio de involucrarse en la
produccion. Es asi como surge el sistema de
empleo de por vida y el salario a la antigledad;
y ¢) la Guerra de Corea!! que demanda a la
empresa Toyota una gran cantidad de productos.
La escasez de materias primas, talén de Aquiles
de Japon, y el despido de cerca de 1 600
trabajadores que recientemente habia hechoy
la produccion en pequenias cantidades que venia
realizando se constituian en los obstaculos
principales para responder a dicha demanda.

Los acontecimientos anteriores llevaron a
algunos empresarios japoneses a plantear varias
preguntas fundamentales: ;Como elevar la
productividad cuando las cantidades no
aumentan? ;Como producir pequefas
cantidades a bajo costo de varios modelos de
productos como demanda el mercado? ;Cémo
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aumentar la produccion sin incrementar las
existencias tanto de efectivos, materias primas
y equipo? ;Como producir grandes cantidades
cuando la demanda lo exige (el caso de Corea),
pero sin incrementar las existencias? De acuerdo
con Ohno, artifice del nuevo método de trabajo
en gestacion, se trata de preguntas imposibles
de contestar con los métodos occidentales, pues
fueron disefiados para responder a situaciones
distintas: producir en masa gran cantidad de
productos idénticos. Ohno sabia que la respuesta
debia disefiarse pensando al ‘revés’ los métodos
tradicionales,? y no descansaria hasta sentar
los pilares de la escuela japonesa de produccion,
la ‘autoactivacion’ y la ‘produccion justo a
tiempo’, que permitiran responder a las
preguntas planteadas.

La autoactivacion es una extension de la
‘autonomatizacién’, concepto que combina las
palabras autonomia y automatizacion.* Este
ultimo mecanismo consiste en el
reagrupamiento de varias maquinas autbnomas
entre si con dispositivos para la autodeteccion
de anomalias. Se desarrolla para atacar el
problema de los desperdicios causado por el mal
funcionamiento de las maquinas. Se aplica
primero en la empresa Toyota cuando todavia
se dedicaba a la industria textil, de la cual Ohno
era director, y después a la produccion de au-
tomoviles. Sin embargo, las consecuencias de la
autonomatizacion no se limita simplemente a
la reduccion de desperdicios; también permite
gue un solo obrero trabaje varias maquinas
distintas a la vez. Asi se promueve la
desespecializacion y la plurifuncionalidad,
contraviniendo con ello el espiritu taylorista
caracterizado por la fragmentacion extrema de
los tiempos y movimientos de trabajo y, con ello,
la parcelacion extrema de los conocimientos
laborales.

Pero Ohno no se detuvo ahiy extendio esta
innovacién a la organizacion del trabajo vivo
redefiniéndola como ‘autoactivacion’. Con la
autonomatizacion y la autoactivacion se inicia
la desespecializacion y la multifuncionalidad de
los trabajadores, y con ello también la
posibilidad de que los obreros directos puedan
no solamente vigilar varias maquinas diferentes
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alavez, sino incorporar a sus funciones tareas
de mantenimiento, reparacién, control de
calidad, programaciony planeacion. Pero sera
mediante la instauraciéon del principio de
‘linealizacion’ de las secciones de produccién
cuando dichas innovaciones adquieran
realmente sentido y eficacia.*

El disefo de las lineas de produccion en
formade “U”, donde las entradas y salidas estan
unas frente a otras, junto a la movilizacién de
trabajadores pluriespecializados y el calculo
permanente de los estandares de operacion que
se asignan a los trabajadores, es lo que permite
la linealizacion de la produccién. Entre las
ventajas principales de la instauracion de esta
nueva innovacion se destaca la mayor facilidad
para adaptarse a las exigencias
cualicuantitativas de la demanda y reducir el
personal en casos de contraccion de ésta; asi se
materializaba uno de los anhelos de Ohno:
producir con flexibilidad. Como veremos mas
adelante, la linealizacion también es
complementaria del principio ‘justo a tiempo’,
en cuanto permite reducir el personal en caso
de contraccion de la demanda, sin que ello
signifique mayor empleo en caso de que
aumente.

Finalmente, me referiré a otra innovacion
gue no se puede entender al margen de las
anteriores, el ‘tiempo compartido’, o posibilidad
de que uno o varios trabajadores rebasen las
fronteras entre las dos lineas, volviendo virtual
la distancia entre unay otra. Asi se consuma la
eliminacion del ‘tiempo asignado’ propio del
taylorismo. Esta innovacién no significa que
estamos ante el fin de las operaciones estan-
darizadas sino que dejan de ser fijas para
volverse flexibles. Su consecuencia mas
importante es que obliga a todos los trabajadores
a optimizar al maximo el tiempo de operacion.
Asi es como se reducen los tiempos de esperaen
el transporte del objeto de trabajo, el
almacenamiento y la transferencia de los
productos, y se abre la posibilidad de que las
tareas asignadas a los trabajadores puedan ser
constantemente redefinidas, reorganizadasy com-
partidas de acuerdo tanto a las exigencias de la
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demanda como de las necesidades internas
suscitadas en el momento de produccion®.

El otro pilar del modelo japonés es el
método ‘justo a tiempo’ vinculado a la
autoactivacion. Se desarrolla para responder a
la necesidad de incrementar la produccién sin
aumentar las existencias, cuestion que entrafa
la necesidad de producir a bajo costo ahorrando
en fuerza de trabajo y equipo. Ohno sabia que
detras de las existencias estaba el sobreefectivo
y el sobrequipo. Era necesario pensar al revés
la l6gica de los métodos tradicionales.

La inspiracion que produce en Ohno el
funcionamiento de los supermercados en
Estados Unidos provocara mas tarde el
surgimiento del Método Kan-Ban, o produccion
con cero existencias. Este se aplica fundamen-
talmente al flujo del proceso de trabajoy a la
administracion de la produccion. Mientras que
en el taylorismo el flujo de la produccién, o la
relacion entre puestos, va de arriba a bajo, con
el Kan-Ban el proceso se invierte:'® la
organizacion del trabajoy laadministracion de
laproducciéon comienza propiamente en el tltimo
puesto. Siguiendo el funcionamiento de los
supermercados, éste desempefara el papel de
“cliente”y el puesto arriba inmediato el de “es-
tante”, mismo que, con relaciéon al puesto
siguiente, desempefarael papel de cliente, y asi
sucesivamente. Mas tarde este método se
extendera a los proveedores y subcontratistas,
concretandose asi, la idea de producir a bajo
costo mediante el ahorro en fuerza de trabajoy
equipo. De esta manera se concreta la busqueda
de la‘empresa minima’, laempresa ligera.

Los pilares del modelo japonés realmente
funcionan como sistema y que no es posible
analizar una parte sin tomar en cuenta la otra.

La polémica actual de la relacion entre
produccion ligera y salud obrera

En estos momentos, la polémica acerca de
los efectos positivos o negativos de la produccién
ligera en la salud obrera la encabezan
Landsbergis y Adler.” Ambos aceptan la

existencia de casos en donde la produccion ligera
afecta el buen funcionamiento de las estructuras
biopsiquicas de los trabajadores, pero difieren
respecto a su naturaleza.

Conforme a los estudios revisados por
Landsbergis,'® el sistemade produccion ligera,
comparado con los sistemas tradicionales, otorga
a los trabajadores una mayor amplitud del
trabajo, entrenamiento para todos vy
oportunidades para resolver los problemas
generados en el lugar de trabajo. Sin embargo,
en los circulos de calidad los equipos de trabajo
no son auténomos ni estan autorizados para
tomar decisiones directivas, los ciclos de trabajo
son cortos (1 minuto en el caso del ensamble de
automoviles), y la optimizacion del tiempo
productivo es mayor (por ejemplo, de un minuto
se aprovechan 57 segundos contra 40 6 45 en
las plantas tradicionales). Ademas, mostrando
una gran flexibilidad de la fuerza de trabajo, se
observan tendencias a obligar el tiempo
extraordinario, incrementar el tiempo de
trabajo, orientar la préctica sindical hacia la
defensa de laempresay disminuir el salarioy
la cantidad de trabajadores empleados sin
disminuir la productividad. De acuerdo con estos
hallazgos, el sistemade produccién ligera queda
desencantado al tender no hacia la promocion
de la libertad de decision laboral sino a la
concentracion del poder en manos de la
direccion.

En cuanto al impacto en la salud obrera,
trabajadores de empresas japonesas en Estados
Unidos dedicadas tanto al ensamble de
automoviles como a la fabricacion de autopartes,
definen la produccion ligera como altamente
estresante y desgastante, sobre todo en los casos
donde se combinacon estresores ergonémicos.*
Por ejemplo, enfocando los principales
indicadores de salud-enfermedad laboral
desarrollados por Karasek, trabajadores de
empresas ensambladoras de automoviles
respecto a las demandas de trabajo reportan
niveles altos de estrés percibido, desérdenes
musculoesqueléticos como tendinitis y sindrome
del tunel carpiano, asi como, tension y fatiga
debido, en opinién de los trabajadores, al paso
rapidoy repetitivo del trabajo, el alargamiento
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de las horas trabajadas, las pausas limitadas
para descansar y la falta de tratamiento a
tiempo de lesiones y enfermedades debido a la
presion del par para trabajar con dolor y no
reportar lesiones.

En cuanto a la autoridad de decisién
laboral, se observa una tendencia a la baja,
incluso al interior de los equipos de trabajo. En
algunos casos donde la participacion y la
rotacién del trabajo se puso en practica,
contrario a lo que se esperaria, subio la insa-
tisfaccion debido a que durante la produccion
predominaron los altos ritmos de trabajo, la
disminucién del nimero de personas empleadas
y la escasa posibilidad de intervenir en la
modificacion de tales condiciones de trabajo.
Finalmente, respecto al desarrollo de
habilidades, el alto entrenamiento y la
multicalificaciéon no hacen sentir bien a los
trabajadores debido a que la horizontalizacion
de las tareas pierde toda motivacion por el
mejoramiento individual. En cuanto a la calidad
del entrenamiento la gran mayoria se refirié a
ésta como “adecuada” o “pobre”, y solo 6 por
ciento lo refirié como “excelente”.

Es verdad que durante la revision,
Landsbergis también encuentra casos donde la
produccion ligera no resulta tan nociva a lasalud
obrera, pero ello no se debe propiamente a las
bondades de dicho método sino a las acciones
gue obrerosy sindicatos emprenden modificando
las condiciones de trabajo estresantes.?’ Entre
las principales modificaciones se destacan: a) las
mejoras al personal de planta a través de la
contratacion de un conjunto de obreros con
asignacion temporal para cubrir a los
trabajadores de planta en casos de dafios
(lesiones) o ausentismo. Esta mejoraminauno de
los principios del trabajo en equipo: la presion
del par para desanimar el ausentismo o motivar
el trabajo mientras se esta lesionado; b) el acceso
mas justo al entrenamiento; c) el incremento de
las transferencias entre departamentos; d) el
derecho a construir comités sobre salud y
seguridad, ergonomiay entrenamiento; €) el de-
recho aelegiry revocar lideres de equipo; f) el
establecimiento en el contrato de los deberes de
los lideres de equipo; g) la prohibicién del
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incremento de las cargas laborales debido a
ausentismo o incapacidad por lesiones de los tra-
bajadores; h) la asignacién temporal a los
trabajadores con base en su antiguedad; i) el
derecho a establecer algunos limites sobre la
velocidad de la lineay las normas de trabajo; j)
el establecimiento de programas ergonémicos;
y K) la no represalia por reportar lesiones por el
trabajo.

Conforme a lo dicho, el trabajo nocivo a la
salud obrera aparece asociado a las altas
demandas de trabajo y al bajo control,
confirmando con ello la hipotesis de Karasek.
En cuanto a las causas sociales de dicha
estructuracion nociva del trabajo, Landsbergis
propone dos dimensiones contradictorias. Una
macrosocial, la presion competitiva del mundo
industrializado de hoy cada vez mas globalizado,
gque obliga a los empresarios y gerentes a
reestructurar los procesos productivos y la
circulacion de mercancias de manera mas eficaz.
Y otra microsocial, las acciones de obreros y
sindicatos, capaces de modificar el impulso de
la presién competitiva. Ensuma, lasaludenel
trabajo es producto del encuentro de estas dos
fuerzas que, seguin su predominio, determinaran
las caracteristicas cualicuantitativas de las
demandas de trabajo y el grado de libertad
laboral.

Por otro lado, Adler, en contraposicion a
Landsbergis, apoyandose en investigaciones
realizadas por él mismo,?* asi como en revisiones
de algunas investigaciones realizadas por
Karasek,?? encuentra casos en donde el trabajo
duroy rapido con altas demandas de trabajo y
bajo control no conducen necesariamente a
trabajo estresante. En efecto, se trata de un
hallazgo desafiante tanto al modelo de Karasek
como a la propuesta de Landsbergis. Adler no
niega la existencia de casos en donde la puesta
en practica del sistema de produccién ligera
lesiona la salud obrera, ni tampoco desconoce la
importancia de las acciones de trabajadores y
sindicatos en el mejoramiento de las condiciones
de trabajo. Para Adler el problema se explica,
por un lado, en lamala implementacion de dicho
método por el management. Adler cree que,
aplicando el método tal y como fue disefiado en
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su origen, se motivan las practicas democraticas
en el piso de fabrica, proporcionando “voz” y
autonomia a los trabajadores para ejercer su
calificacion e influiren el disefioy ejecucion del
trabajo. Y por otro, en el “sentido valorativo” que
los trabajadores atribuyen a las restricciones
objetivas del proceso productivo.

Conclusiones

Tratando de recapitular, es posible distinguir
en Adler y Landsbergis distintas aportaciones
al entendimiento de la relacion entre produccion
ligeray salud obrera, o para ser mas especifico,
distintas aportaciones para entender las
caracteristicas cualicuantitativas de las deman-
das de trabajoy el control laboral. En el caso de
Landsbergis se destaca la presion competitiva
ubicada en el campo de laeconomia, las acciones
de empresarios y gerentes y de obreros y
sindicatos, ubicadas mas en el terreno de la
interaccion social. Respecto a Adler, también se
destaca la accién de empresariosy gerentesy el
sentido valorativo que los obreros atribuyen al
entorno laboral, 0 mas especificamente, a las
demandas y el control laboral. Como puede
apreciarse, se trata de aportaciones ubicadas en
distintos niveles de la realidad social. Sin
embargo, como vimos, también presentan
algunos problemas tedricos y metodologicos.

Entre los principales problemas se
destacan la necesidad de teorizar acerca de: a)
los motivos de la accidén tanto de obreros y
sindicatos como de empresarios y gerentes; b)
de la reestructuracion del proceso de trabajo;
c) de la discordancia entre teoriay realidad, y
d) del sentido valorativo de las acciones.

En cuanto al control que los trabajadores
ejercen sobre su trabajo, una de las categorias
analiticas centrales en la propuesta de Karasek
para acercarse a la salud obrera, y de la cual
parten tanto Adler como Landsbergis, considero
gue, a manera de herramienta heuristica, la
respuesta a cada una de las cuestiones
planteadas ordenada en torno a dicha categoria
permitird entender mejor la naturaleza de las
caracteristicas cualicuantitativas de las

demandas de trabajo y del control laboral y, con
ello, también la salud en el trabajo.
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