PRODUCCION JUSTO A TIEMPO

La produccin justo a tiempo (eninglés jusr—z‘n-!i}ne, JIT) es un enfoqué para la produccion que fue
desarrollado en Japén con el fin de reducir los inventarids. Los japoneses consideran el trabajo en
progeso. y otros inventaries como un desperdicio que debe eliminarse. El inventaric ocupa los fon-
dos de inversién y el espacio (este iltimo aspecto €5 mucho mds apreciado en Japdn que en Estados
Unidos). Para reducir esta forma de desperdicio, el enfoque JIT incluye varios principios y proce-
dimientos dirigidos a reducir log inventarios, ya sea en forma directa o indirecta. En realidad, el
alcance del enfogue JIT es tan amplio que con frecuencia se considera una filosofia.

Em afias recientes, la filosoffa JIT ha abarcado a muchas compafifas de manufactura de
Estados Unidos. En ocasiones, se le han afiadido otos términos para darle un estilo estadounidense
o para sefialar ligeras diferencias con las pricticas japonesas det JIT. Estos t€rminos incluyen inven-
tario cero (de la American Production and Inventory Control Society), manufactura de flujo con-
tintio (de 1a IBM Corporation) y sistema de produccion de inventario cero (de la General Electric
Comparty). ; ' :

Los procedimientos justo a tiempo han demostrado ser més eficaces en la manufactura repe-
titiva de alto volumen, come en la industria automerriz [6]. El potencial para la acumulacién de
inventarios en proceso en este tipo de marufactura &s significativo porque las cantidades de pro-
ductos v 1a cantided de componentes por producto son grandes. Un sistema justo a Hempo produce
exactamente la cantidad correcta de cada componente requerido para satisfacer la siguiente

operacién en la secuencia de manufactura, exactamente cihando se necesita el componente —"justo _

a tiempe”. Para los japoneses, ¢l tamafio de lote ideal es una parie. Como una cuestién prictica, se
produce mds de una parte a la vez, pero el tamario del lote se conserva pequedio. Bajo JIT, se debe
evitar tanto producir demasiadas unidades como producir muy poecas. Esta es una disciplina de pro-
duccién que contrasta marcadamente con la practica rradicional de Estados Unides, la cual ha pro-
movido el uso de grandes inventarios en_procesa para enfreniar problemas tales como averias de
méquinas, componentes defectuosos y otros obstdculos para una produccidn reguiar. El enfoque
estadounidense podria describirse como una filosoffa “s8lo en caso de” (Just-in-case). .

Aunque el tema principal en el JIT es 14 reduccicn de inventarios, esto no es simplemente un
mandato, Para hacerlo posible deben llenarse varios fequisites, entre ellos estan: 1) pmgramas esta-
bles.de produccién, 2) tamafios de lotes pequefios y tiempos dé preparacion breves, 3) entregas a
tiempa, 4) componentes y materiales libres de defectos, 5) equipo de produccibn confiable, &) sis-
tema continuo de control de la producciéh, 7) una fuerza de trabajo capaz, comprometida y £oo-
peradora y 8) una base de proveedorss conflable.
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1o 40/ Planeacién y control dela produccién

Programa estable, Para que i JI1' tenga éxito, ¢l trabajo ebe fluir con regularidad y con

lus minimas perturbaciones en las operaciones notnales. Lasperturbacionss prOvocan cambios:en
las procedimientos de operacién: aumentos y decrementos 211l veldcidad de produccidn, prepara-
ciones no programadas, variaciones. de las Tutinas de trabajo regulares y amas excepeiones. Las
alteraciones en las cperaciones'fhales {ensambles finales) tienden a aroplificarse en fas operaciones
iniciales (alimentacién de parteS). Un programa maestro de produccién que permanece relativa-
menite constante durante largos periodos o5 una forma de obtener un flujo de abajo regular ¥ mini-
mizar las perturbaciones y cambios en la produccion. :

Tamafios pe_que,;'xes de lotes y reduccién de preparacienes  Owo requerimiensio para
minimizar los inventarios son [6s tamafios pequefios de lotes ¥ los tiempos de preparacidn breves.
Examinamos 14 relacion entre ¢} tamafio de lote y ¢l tiempo de preparacion en la férmula EOQ de
Ja ecuacién (40.5). Los japoneses tienen la fémnula ECQ, la cual aprendieron de Estados Unidos,
pero en lugar de usarla para calcular cantidades de Jotes, consentran sus esfuerzos en encontrar las
maneras de Teducit el Gempo de preparacién, lo cual permite lotes mds pequefios y.niveles mds
bajos de trabajo en proceso. Las compafifas de manufactura estadounidenses también estdn adop-
tando Ia reduccisn de la preparacién como una meta. Algunos enfoques que se usan para reducir el
tiempo de preparacidn incluyen: 1) realizar la mayor parte de preparaci6n posible, mientras todavia
se sjecuta el trabajo anterior; 2) usar dispesitivos de sujecion de accion rdpida en lugar de pernes y
tuercas; 3) eliminar o minimizar los ajustes en la preparacién y 4) usar tecnologia de grupoes ¥ ma-
nufactura celular para gue los estilos de partes similares se produzcan en el mismo equipe.

Entrega a fiempo, cero defecios v equipo confiable El éxito de la produccién justo a tiem-
po requiere casi la perfeccidn en la entrega oportuna, la caliddd de las partés y la confiabilidad del
equipo. Los tamafios pequefios de lotes y los almacenamientos de partes intenmedios que se usan en
JIT regiieren que las partes se entreguen antes de que ocurma un desabasto en las estaciones del pro-
ceso. De lo contrario, 12 produccién se suspenderfa en estas estaciones por falta de partes. i las partes
entregadas tienen defectos, no pueden usarse para ensambles. Esto tiende a promover cero defectos en
la fabricaci6n de partes: Los trabajadores revisan sus propios resultados para asegurarse que estén cor-
rectos antes de avanzar a la siguiente operaciéii, Tener poco trabajo eri proceso también requiere un
equipo de produccidn confisble. Un sistema de produceién JIT no tolera miguinas que se descompo-
nen. Esto enfatiza la necesidad de disefios de equipo confiable y Ia aplicacion del mantenimiento pre-
ventivo.

Sistemna continuo de control de produccion  El esquema JIT requiere un sistema continuo
de control de produccién, en el cual la orden para producir partes en determinada estacion provie-
ne de la siguiente eslacidn que usa lales partes. Conforme se acaba la provision de partes en deter-
minada estacidn, ésta hace un “pedido de partes” enla estacidn anierior para reabastecerse. Esw orden
contiene la autorizacién de la siguiente estacion para producir las partes necesarias. Este procedi-
miento, que se repite en cada estacion por teda la planta, tiene el efecto de que las paries se musvan
en forma continua per el sistema de produccidn En contraste, un sistema de refuerzo G produccidn
opera proporcionando partes a cada estacién en ia plants, lo cual dirige ¢l trabajo de las estaciones
iniciales 2 las finales. El MRP es un sistema de produceién, El riesgo en un sistema de refuerzo pro-
duceién es sobrecargar la fabrica, programando mids trabajo del que puede manejar, y provoca grandes
filas de partes frente a méquinas que 1o puedeﬁ realizar el trabajo pemdiente. Un sistema MRP mal
instrumentado, que ne incluya ninguna plancacidn de Ja capacidad, manifiesta este riesgo.

El sistema continuo kanfan que usa Toyota, 1a compariia automotriz japonesa, es mily cona-
cido. Kanban es una palabra japonesa que significa farjeia. El sistema de control de la produccion
kanban se basa en el uso de tarjetas para autonzar la produccién y el flujo de wabajo en la plantz.
Hay dos tipos de kanban: 1} de produccié‘ﬁ: y 2) de transporté. Una kanban de produceion avtortza

la elaboracidén de un loie de partes. Las partes se colocan en envases, de modo que ¢l lote debe tener
sélo 1as partes suficientss para llenar el envase. No sg permite la produccidn de partes adicionales
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FIGURA 40,8 Operacion. 52 ; i

de un sistema Kanban entre

estacicnes de trabajo.

‘secuencia.

“- — Kanban de transporte

Una kanban de transporte autoriza el movimiento del envase de partes a la siguiente estacion ea la

40.8 mientras explicamos c6mo operan dos estaciones de trabajo en un sis-

‘Observe la figura

terma kanban, donds una alimenta 2 la otra’ La figira muéstra cuatro estaciones, pero aqui nos con-

centraremnos enla By la C. La estacion B es la que proves a este par, ¥ la estacién C es el cliente.

La estacion C alimenta a la estacién D. Y la estacion B es alimentada por la estacién A, Cuando la
estacifn C empieza a trabajar con un envase Jleno, un trabajador retira la kanban de transporie del

envase vy la regresa 2 B. El trabajador encuentra un envase lleno de partes en B que se acabai ce
producir, remueve la kanban' de produccién del envase.y la coloca en un estante en B, Despuds,

.pone la kanban'de trapsporte en el envase lleno, la cual autoriza su movimiente a la estacion C. L.a
kanban de produccién en el estante de la estacidn B autoriza la produccién de un nueve iate de

partes. La estacién B produce més de un estilo de parte, tal vez para varias estaciones hacia abijo
en la linea, ademés de C. La programacion del trabajo se determina mediante el orden en el cual s2
colocan las kanbans de produccién en el estante. :

E] sistenda continuo de kanbans entre las estaciones A y B y entre las estaciones Cy D fun-
A=

" ciona igual que lo hace entre las estaciones B y C, descritas aqui. Este sistema de controi ds pro-

ducci6n evita papeleo innecesario. Se usan las tarjetas una y otra vez, en lugar de generar nuevas
Grdenes de produccidn y transporte en cada ciclo. Una desventaja evidente.es la considerable inano
de obra implicita en el manejo del material (mover las tarjetas y envases entre las estaciones): sin
embargo; se dice que esto promueve ]a colaboracion y el trabajo en equipo entre 10s trabajadores.

Fuerza de trabajo y base de proveedores Otro requisito de un sistema dé produccidn JiT
es que los trabéjadores-sean cooperadores, COMprometicos y capaces de realizar vanas tareas. La
fuerza de trabajo debe ser flexible para producir diversos estilos de partes en las estaciones de ali-
mentacion, pard revisar la calidad de sus trabajos y para manejar problemas ¢cnicos manores an
el equipo de produccidn, de modo que ne ocurran averias importantes.

El esquerﬁa justo a tiempo se extiende a los proveedores de materiales y componentes de tu
empresa. Los proveedores deben cumplir las micmas normas de entrega a tiempo, cero derscios y
otros requisitos JIT, al igual que la compafila. Algunas polfticas de ventas que usan las urganiza-
ciones para instrumentar esquemas JIT incluy=n: 1) reducir la cantidad cotal de provecdorss, 2)
seleccionar proveedores con registros comprobados de cumplimiento de las normas de calidad y ae
entrega, 3) est;_i_blecer sociedades a largo plazo con proveedores y 4) seleccionar proveedores que
se localicen cerca de la planta de manufactura de 1a compafifa.




