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JUSTO A TIEMPO

Justo a Tiempo 6 Just in Time fue desarrollado por Toyota inicialmente para después trasladarse a muchas
otras empresas de Japon y del mundo, ha sido el mayor factor de contribucion al impresionante desarrollo ¢
las empresas japonesas. Esto ha propiciado que las empresas de otras latitudes se interesen por conocer c
es esta técnica.

El ideologo del asunto, Taiichi Ohno, creia que la sobreproduccién generaba desperdicio en otras areas, er
sentido ided un sistema de produccién con dos caracteristicas JIT (justo a tiempo) y jidohka (automatizacio
como apoyo a dicho sistema, Ohno desarrollo el "kamban" (procedimientos etiquetados en el producto).

La primera raz6n que esta detras de este concepto, es que puede reducir inventarios, tiempos y costos de
produccién, asi como mejorar la calidad de los productos y servicios.

Just in Time es el intento de establecer un alineamiento cliente — proveedor automatico e inteligente tenien
los procedimientos en el producto preprogramados.

La idea basica del Just in Time es producir un articulo justo a tiempo para que este sea vendido o utilizado
la siguiente estacion de trabajo en un proceso de manufacturas.

Debido a que el inventario es considerado la raiz de muchos problemas en las operaciones, este debe ser
eliminado o reducido al minimo.

Se le ha dado el enfoque principal de disminuir inventarios lo cual ha llevado a varias empresas

a tener faltantes tanto de materias primas como de productos terminados en el momento en que se necesi
Analizando esta metodologia, algunos opinan que su enfoque esta dirigido a disminuir el desperdicio (en
tiempo, dinero, trabajo y esfuerzo) y obviamente donde es muy facil encontrar que sobra algo es en
inventarios. Para que esta metodologia funcione hay que apoyarse en algunas otras del desarrollo
organizacional.

El Justo a Tiempo puede reducir la necesidad de inventarios lo bastante para reducir las fuentes de
incertidumbre o disefiar un sistema mas flexible para enfrentar las necesidades de cambio. De ahi que la
orientacion del Justo a Tiempo sea diferente de los sistemas tradicionales.

Para reducir inventarios y producir el articulo correcto en el tiempo exacto, con la cantidad adecuada, se
requiere de informacion acerca del tiempo y el volumen de los requerimientos de produccién de todas las
estaciones de trabajo.

El Justo a Tiempo suministra esta informacion, no a través de un caro y sofisticado sistema de cémputo, sir
través del uso de una orientacion de "pull" (orientacion de jalar) en lugar de la orientacion convencional de



"push" (de empuijar).

La orientacién "push" comienza con una orden en el centro de trabajo inicial. Una vez que el trabajo es
completado en la primera estacion de trabajo, este se mueve al siguiente centro de trabajo, este proceso
continua hasta el final de la estacion de trabajo. Como puede advertirse, el trabajo es disparado al complet:
el trabajo de la estacion precedente y no en relacion a las necesidades de la siguiente estacion de trabajo.

Por el contrario, en la orientacion "pull" o de jalar, las referencias de produccién provienen del precedente
centro de trabajo. Entonces la precedente estacidn de trabajo dispone de la exacta cantidad para sacar las
partes disponibles a ensamblar o agregar al producto. Esta orientacion significa comenzar desde el final de
cadena de ensamble e ir hacia atras hacia todos los componentes de la cadena productiva, incluyendo
proveedores y vendedores. De acuerdo a esta orientacién una orden es disparada por la necesidad de la
siguiente estacion de trabajo y no es un articulo innecesariamente produccido.

La orientacién "pull" es acompafiada por un sistema simple de informacién llamado KANBAN que es una
tarjeta que es pasada de una subsecuente estacién de trabajo hacia su precedente y esta sefiala una corric
produccién. Asi. la necesidad de un inventario para el trabajo en proceso se ve reducida por el empalme
ajustado de la etapa de fabricacién. Esta reduccion ayuda a sacar a la luz cualquier pérdida de tiempo o de
material, el uso de refacciones defectuosas y la operacién indebida del equipo.

Con el Justo a Tiempo, el ensamblado general de produccion dicta el ritmo y los requerimientos de
produccién para los procesos precedentes.

No obstante, la programacion del ensamble debe ser tan "suave" y repetitiva como sea posible. Cualquier
fluctuacion en la mezcla de articulos producidos en el proceso general, podria crear variaciones en los
requerimientos de produccion de las estaciones precedentes. Variaciones grandes en cualquier centro de
trabajo, necesitan indeseables grandes inventarios en proceso o capacidades productivas que permitan
enfrentar los picos de demandas.

Ninguno de estos aspectos es permitido en el "Justo a Tiempo". Por el contrario, cada articulo se produce c
el minimo lote de componentes. Adicionalmente, la mezcla del producto terminado puede ser cambiada
periddicamente, hasta mensualmente para adaptarse a las demandas del mercado.

Debido a que la incertidumbre ha sido eliminada, el control de calidad es esencial para el éxito de la
instrumentacion del "Justo a Tiempo". Ademas, ya que el sistema no funcionarda si ocurren fallas frecuentes
largas, crea la ineludible necesidad de maximizar el tiempo efectivo y minimizar los defectos. A su vez, se
requiere de un programa vigoroso de mantenimiento. La mayoria de las plantas japonesas operan con sélo
turnos, lo que permite un mantenimiento completo durante el tiempo no productivo y tiene como resultado
una tasa mucho mas baja de fallas y deterioro de maquinaria que en Estados Unidos.

La presion para eliminar los defectos se hace sentir, no en la programacién del mantenimiento, sino en las
relaciones de los fabricantes con los proveedores y en el trabajo cotidiano en linea. La produccién de justo
tiempo no permite una inspeccién minuciosa de las partes que arriban. Por ello, los proveedores deben
mantener niveles de calidad altos y consistentes, y los trabajadores deben tener la autoridad para detener |
operaciones si identifican defectos u otros problemas de produccion.

El concepto JIT es aplicable como objetivo estratégico en cualquier compafiia.
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