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“IMPLICACIONES DEL SISTEMA JUSTO A TIEMPO, 
VENTAJAS Y DESVENTAJAS” 

ANTECEDENTES. 

Después de la segunda guerra mundial, para reconstruir su economia los japoneses 

desarrollaron nuevas técnicas de manufactura. 

Debido a las limitaciones naturales y econédmicas que tenfan, los productores japoneses 

buscaron alternativas para usar de manera eficiente los recursos limitados. Trabajaron en 

la relacién optima costo/beneficio, de la misma manera trabajaron en la parte de recursos 

humanos, haciendo participes a todos los empleados del cambio, desarrollando una 

conciencia de grupo en lugar de individualismo para obtener logros comunes, 

proporcionando lugares de trabajo adecuados, etc, buscando la mejora continua. Este 

tipo de motivaciones llevaron al éxito a la economia japonesa. 

La busqueda de técnicas para mejorar la produccién fué una de las razones por las que 

se desarrollé la técnica Justo A Tiempo (JAT). 

JAT es un método para la administraci6n de la produccién desarrollado en tos 70's, la 

principal preocupacién en esa época era la demanda de los consumidores. Taiichi Ohno 

implementé JAT en las plantas de manufactura de Toyota, debido al éxito de JAT en 

Toyota, Taiichi Ohno fué llamado el padre de JAT. 

Después de la introduccién del sistema JAT por Toyota, a mediados de los 70’s este 

sistema tomé mucha fuerza y se implementé en otras compafiias. 

Antes de la introduccién del JAT se tenian muchas deficiencias de produccién debido a 

los sistemas de esa época, estos incluian problemas de_ inventario, productos 

defectuosos, costos altos, lotes de produccién grandes y entregas a destiempo. Los 

problemas de inventario incluian los inventarios muertos, que no sdlo no eran productivos, 

sino requerian grandes espacios, movimientos innecesarios y procesos de administracién. 

Ademas de otros problemas implicitos como el almacenaje de partes, descompostura de 

equipos y niveles de produccién desiguales. 

 



  

En el caso de los productos defectuosos, los productores creian que un solo producto 

defectuoso podia destruir la credibilidad del productor, por lo que se deberia crear “el 

proceso libre de defectos”, o sea “hacerio bien la primera vez”. 

En lugar de lotes grandes, produciendo un solo tipo de producto, deberlan ser lotes 

pequefios y diversidad de productos. De igual forma se tenia ei problema de costos altos 

que los sistemas administrativos existentes ya no podian resolver, pero que demandaban 

la implementacién de una reducci6n de costos. . 

Por ultimo los sistemas existentes no administraban con eficiencia la demanda de 

entregas rapidas, por lo tanto se tuvo la necesidad de crear un sistema para la 

administracién de entregas rapidas y confiables, para cubrir las necesidades de los 

clientes. 

éQUE ES JUSTO A TIEMPO? 

Es una metodologia para alcanzar la excelencia en una empresa de manufactura, basada 

en la eliminacién continua de desperdicio. 

Aplics 

Es una estrategia de produccién con un nuevo juego de valores para mejorar 

continuamente la calidad y !a productividad. 

Ken Wantuck 

Es un concepto operativo enfocado en el inventario ocioso, para reducir el desperdicio e 

incrementar la flexibilidad de la empresa con respecto al mercado. 

W.H. Wright 

Es un enfoque disciplinado para mejorar la productividad y la calidad globales a través del 

respeto a la gente y la eliminacién del desperdicio. 

Aiag 

Es la velocidad del flujo de material 

P. C. Guerindon 

Es la eliminacién de los pasos que no agregan valor en un flujo de produccién. 

Anénimo 

Mas que una estrategia JAT puede convertirse en una filosofia o manera de ver las cosas. 
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FILOSOFIA JAT 

Las fases introductorias del JAT, involucran los siguientes pasos: 

CONCIENCIA DE CAMBIO 

I 
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1. CONCIENCIA DE CAMBIO 

Conciencia de cambio significa eliminar los viejos conceptos de administracién de la 

produccién y adoptar la manera de pensar JAT. 

Hay 10 principios para la mejora: 

1. Eliminar los conceptos viejos tradicionales 

2. Asumir que el nuevo método funcionara 

3. No se aceptan excusas 

4. No se busca la perfeccién (el proceso de cero defectos), se aceptan el minimo de 

defectos 

Verificar durante las etapas del procesos y corregir de inmediato los errores 

Evitar gastos en la mejora 

Usar el cerebro para resolver problemas 

Preguntarse 5 veces antes de tomar la decisién 

go 
O
N
 

a
n
 

Reunir informacién de mucha gente 

10. Recordar que las mejoras no tienen limites 

La idea que se tenia anteriormente era la de hacer lotes grandes de produccién, el 

sentimiento que se tenia al respecto de los lotes era que entre menos cambios se hicieran 

era mejor, pero esto no aplica debido a que el JAT es e! flujo de una sola pieza. 

Lote de produccién: “Productos innecesarios... en cantidades innecesarias... en tiempos 

innecesarios’” 

JAT: “Productos necesarios... en cantidades necesarias... en tiempos 

necesarios...” 

EI principal punto aqui es concientizarse en !a necesidad de eliminar viejos sistemas y 

adoptar nuevos. 

 



  

2. LAS CINCO S’s PARA MEJORAR EL LUGAR DE TRABAJO 

s SIGNIFICADO IMPLICA 
  

SEIRI Arreglos adecuados Identificar las necesidades y 

eliminar las innecesarias 
  

  

  

      
SEITON Orden de lineas Hacer las cosas en orden 

SEISO Limpieza de lineas Tener fimpio el lugar de 

trabajo 

SEIKETSU Limpieza Mantener el equipo limpio 

SHITSUKE Disciplina Seguir las reglas, hacerlas 

parte de sus habitos 

Arregios adecuados: es una simplificacién, hay que eliminar pasos, distancias dentro dei 

proceso para hacer mas sencillo el trabajo. 

Orden de Iineas: es una organizaci6n donde hay un lugar para cada cosa, donde se 

delimitan Jocalizaciones de maquinas, material de trabajo, materias primas, etc. 

Limpieza de lineas: se debe mantener e! lugar de trabajo limpio (higiénico), no debe haber 

cosas obstruyendo el paso, etc. 

Limpieza: este aplica a todo nivel. 

Disciplina: Respetar fas reglas de trabajo, mantener las cosas en el lugar previamente 

determinado, el orden y la limpieza como parte del trabajo normal. 

Aqui también cabe mencionar que es muy importante la cooperacién de todos, deben 

estar de acuerdo entre departamentos sobre la limpieza de material recibido y entregado. 

Las cinco S’s deben implementarse en toda la compafifa y deben ser parte del programa 

de mejora total. 
5 

 



  

3. FLUJO DE MANUFACTURA 

EI flujo de manufactura implica producir una sola pieza de producto en un tiempo dado. 

siguiendo la secuencia del proceso. 

Hay muchos puntos concernientes al flujo de manufactura: 

e Arreglo de maquinas en secuencia 

e Ordenamiento de linea en “U” 

« Producir una pieza en un tiempo dado 

« Entrenamiento multidiciplinario a los trabajadores 

« Seguir el tiempo det ciclo del sistema 

« Permitir a los trabajadores pararse y caminar mientras trabaja 

e Uso de maquinaria pequefia y dedicada , 

  

  

         



  

Comparaci6n del lote de produccidn y el flujo de manufactura: 

LOTE DE PRODUCTO FLUJO DE MANUFACTURA 

  

  

  

  

  

  

  

  

  

DISTRIBUCION Multidisciplinaria Ordenamiento en “U” 

DE PISO 

DISTRIBUCION Agrupamiento del mismo tipo de | Diferentes tipos de maquinas, en 

DE MAQUINAS maquinas en areas pequefias areas pequefias distribuidas en 

células 

PRODUCCION Lotes grandes de producto Una sola pieza por unidad de 

tiempo 

TIPO DE | Maquinas grandes, fijas Maquinas pequefias y de 

MAQUINAS preferencia méviles 

INVENTARIO Acumulacién de inventario entre | Acumulacién de inventario nulo 

los procesos © pequefio entre los procesos 

PROCESO Manejo de un solo proceso Manejo de varios procesos 

TRABAJADORES | Especializados en una_ sola|Especializados en multiples 

actividad actividades 

TRABAJADORES | Sentados Sentados, parados, en 

movimiento 

INSPECCION En la etapa final Al final de cada etapa del     proceso 
 



  

4, ESTANDARIZACION DE OPERACIONES 

La estandarizaci6én de operaciones significa, la produccién con calidad segura un costo 

menor, bajo regias eficientes y métodos de distribucién de gente, productos y maquinaria. 

Las bases para la estandarizaci6n son: 

1. Tiempo de ciclo, que significa cuanto tardaria en llevarse a cabo el proceso (materia 

prima - producto) 

La ecuacién para calcular el tiempo del ciclo es: 

Cantidad requerida diaria = Cantidad requerida mensual / dias laborales por mes 

Tiempo de ciclo = Horas de trabajo diarias / cantidad requerida diaria 

2. Secuencia del trabajo 

3. Inventario disponible estandar 

4. Uso de graficas para documentar la operacién 

5. OPERACION DE VARIOS PROCESOS 

La manipulacién de varios procesos significa que un solo trabajador es responsable de 

varias actividades en una célula. 

Asignar claramente trabajos a maquinas y trabajadores 

Hacer buen uso del ordenamiento celular en “U” 

Trabajadores multidisciplinarios 

Las operaciones deben permitir el uso de multiples maquinas y multiprocesos. 

Operacién multiple de maquinaria: 

Un trabajador puede operar varios procesos al mismo tiempo, a esto también se le conoce 

como operacién vertical y esta es una de las bases para la produccién JAT. 

 



  

El uso de extensiones a jas lineas de produccién, “los tornillos de piso” son nuestros 

enemigos, las maquinas deben ser moviles. 

Los pasos antes mencionados, son bdasicos para !a introducciébn del JAT. Para la 

implementaci6n del JAT, se requiere que estos sean completados con anterioridad. 

ELEMENTOS DE JAT 

Los elementos basicos de manufactura del JAT son: 

e Involucramiento de la gente 

¢ Plantas productivas 

e Sistema 

INVOLUCRAMIENTO DE LA GENTE 

Durante la etapa de implementacién de JAT; se debe mantener el apoyo y la conviccién 

de la gente involucrada en la producién. Esto no es solamente para reducir ei tiempo y el 

esfuerzo en esta etapa, sino para evitar o minimizar los problemas que puedan 

presentarse. Mientras mas gente este involucrada, sera mas facil alcanzar los circulos de 

calidad y la adopcién del concepto total JAT. 

Es necesario mantener a la gente en constante entrenamiento. 

En esta etapa los productores pueden tener el apoyo de cuatro fuentes: 

e Accionistas y duefios de la compafila, manteniendo una buena relacién a lo largo de 

esta. 

e Sindicatos, todos los trabajadores deben estar bien informados de los logros del JAT, 

esto es esecia! para asi tener mayor apoyo. 

¢ Soporte gerencial, soporte a todos los niveles gerenciales, las ideas de mejora continua 

deben extenderse a todas las areas de la empresa, gerentes y todo tipo de 

trabajadores. 
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e Soporte gubernamental, El gobierno puede dar soporte por medio de impuestos o 

ayuda financiera. Esto puede incrementar la motivacién al cambio y de alguna manera 

ayudar en el financiamiento para la implementaci6n del JAT. 

PLANTAS PRODUCTIVAS 

Son necesarios ciertos requerimientos para la implementaci6n del JAT: 

1. Distribucién de planta. La distribucién de planta esta enfocada principalmente a la 

flexibilidad del trabajo. Para ello se requleren trabajadores multidisciplinarios. 

2. Demanda de produccién. Esto significa producir cuando la orden es recibida. Esto 

puede administrar la cantidad y el tiempo de manera mas apropiada. 

3. Kanban. Un término japonés para etiqueta o tarjeta. Esta tarjeta se lIlena con 

informacién de proceso o un inventario especial de proceso, esto ayuda a entrelazar 

los procesos de manera eficiente. 

4. Autoinspeccién. Esta se lleva a cabo por los trabajadores y su misién es detectar 

errores inmediatamente. 

5. Mejora continua. Este concepto debe adoptarse por cada miembro de !a organizacién 

para que se lleve a cabo con éxito el JAT. Este es el concepto mas importante del JAT. 

Este permite a la organizacién mejorar !a productividad, el servicio, operaci6n y de igual 

manera la satisfacci6n del cliente en un concepto basico. 

10 

 



  

SISTEMA 

Este se refiere al proceso y a la tecnologia que se combinan en las diferentes actividades 

y procesos. Los dos tipos mas importantes son: MRP ( Material Requirement Planning) y 

MRP II (Manufacturing Resource Planning). 

MRP esta basado en sistemas computacionales. Este involucra dos etapas, la planeacién 

y un calendario maestro de produccién. La planeacién de la produccién involucra la 

administracién y planeacién de los recursos de acuerdo a la capacidad disponible. el 

calendario maestro de produccién involucra que productos y en que tiempo se producen. 

MRP II principalmente invoiucra la administraci6n o planeacidn financiera de los recursos 

para llevarse a cabo las operaciones. 

VENTAJAS DEL JAT 

Los objetivos principales del JAT son tres: 

e Incrementar la habilidad de la organizacién para competir con otros y mantenerse 

siempre competitivos. La competitividad de las firmas es incrementada por el uso del 

JAT, a medida que ellos puedan desarrollar mas procesos para ser mas eficientes. 

e Incremento dentro de los procesos productivos. La eficiencia se obtiene a través del 

incremento de productividad y reducci6n de costos. 

e Reduccién de desperdicios, tiempo y esfuerzos. Esto ayudara a reducir costos. 

Otros objetivos a corto y largo plazo son: 

¢ Identificar y responder a las necesidades de los clientes. Actualmente se toma mas en 

cuenta las necesidades de los clientes. Esto ha ayudado a las compafilas a dedicarse 

en lo que demandan sus clientes y en los requerimientos de producci6n. 

e Relacién éptima de calidad/costo. La organizacién debe enfocarse al proceso de 

produccién de cero defectos, al parecer esto es poco realista pero a lo largo del tiempo 

esto eliminaré gran cantidad de recursos y esfuerzos para inspeccionar y reprocesar 

productos defectuosos. _ 

"1 
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Reduccién de desperdicios innecesarios, los desperdicios no adicionan un valor a los 

Productos, por lo tanto deben eliminarse. 

El desarrollo de proveedores confiables. Una buena y larga relacién entre la 

organizacién y los proveedores ayuda a una mejor administraci6én en los inventarios de 

proceso de material y el sistema de entregas. También asegura una entrega confiable y 

disponible cuando se requiere. 

Un disefio de planta para maximizar eficiencia. El disefio de planta es esencial para la 

eficiencia de produccién y utilizacién de recursos. 

Adoptar la filosofia del trabajador japones para la mejora continua. Compromiso a largo 

plazo para la mejora continua en la organizacién. Esto ayuda a la organizacién a 

mantenerse competitiva a lo largo del tiempo, 

Reduccién del inventario, JAT reduce el inventario en todos fos niveles de la 

organizaci6n 

Reduccién de tiempo. Reduccién de tiempos, como tiempo de movimientos y tiempo de 

espera. 

Control de calidad. El JAT mejora ef control de calidad mediante el incremento de su 

eficiencia en la administraci6n de compras y aumentando el compromiso de sus 

proveedores. 

Mejoramiento del desempefio. En la manufactura JAT la organizacién puede obtener 

un mayor control sobre sus proveedores. Con menor numero de proveedores la 

organizacién tiene un gran control, porque usualmente fa cantidad de compras es 

grande y las organizaciones pueden estar seguras de que obtendran los productos de 

sus proveedores. 

Mantenimiento preventivo total. El JAT proporciona un mantenimiento preventivo para 

disminuir el riesgo de que se descompongan las maquinas. 

Mejoramiento continuo. JAT no es un método que termine en una operaci6én 

administrativa. 

Estrategia de mejora. JAT ayuda a las organizaciones para mantenerse competitivas 

en el mercado. 

12 

 



  

¢ Reduccién de desperdicios. JAT ayuda significativamente a reducir desperdicios, por 

ejemplo: 

e Sobre producci6n. Desperdicios por producir de mas. 

e Tiempo de espera. Tiempo de espera sin producir durante el proceso 

¢ Transportacién. Movimiento innecesario de material 

e Proceso. Operaciones innecesarias de la produccién 

« Por inventario. Acumulacién excesiva de productos 

« Movimiento. Actividad humana innecesaria, productos defectuosos, 

reproceso, etc. 

JAT puede ayudar a la organizacién a mantenerse competitiva ofreciendo a sus clientes, 

productos de mayor calidad que sus competidores, esto es muy importante para sobrevivir 

en el mercado. 

Estos objetivos son aplicables en toda la compafila, pero cada organizacién es unica en 

algun punto, el ajuste de los objetivos del JAT para cada una deberia hacerse de tal 

manera que complemente todos los procesos de produccidn. 

DESVENTAJAS DEL JAT 

Pueden tenerse desventajas como: 

e Diferencias culturales. La cultura organizacional varia de firma a firma, existen algunas 

culturas que apoyan el éxito del JAT, pero es dificil para una organizacién cambiar su 

cultura en un tiempo corto. 

e Método tradicional. El método tradicional de manufactura acumula gran cantidad de 

inventario, esto significa abastecerse durante periddos “malos’. Estas compafilas que 

se confiaban en “stocks de seguridad” tuvieron problemas en el uso del JAT. Porque el 

JAT fué originalmente establecido en Japén, y en los paises orientales se implementa 

de alguna manera diferente, y los beneficios tal vez varian. 

e Disminucién del individualismo. Esto se debe principalmente a la disminuci6n del ciclo 

de tiempo, lo cual afiade presién y estrés en los trabajadores. 
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« Reduccién de desperdicios. JAT ayuda significativamente a reducir desperdicios, por 

ejemplo: 

Sobre produccién. Desperdicios por producir de mas. 

Tiempo de espera. Tiempo de espera sin producir durante el proceso 

Transportacién. Movimiento innecesario de material 

Proceso. Operaciones innecesarias de la produccién 

Por inventario. Acumulacién excesiva de productos 

Movimiento. Actividad humana innecesaria, productos defectuosos, 

reproceso, etc. 

JAT puede ayudar a la organizacién a mantenerse competitiva ofreciendo a sus clientes, 

productos de mayor calidad que sus competidores, esto es muy importante para sobrevivir 

en el mercado. 

Estos objetivos son aplicables en toda la compafiia, pero cada organizacién es unica en 

algun punto, el ajuste de los objetivos del JAT para cada una deberia hacerse de tal 

manera que complemente todos los procesos de produccién. 

DESVENTAJAS DEL JAT 

Pueden tenerse desventajas como: 

e Diferencias culturales. La cultura organizacional varia de firma a firma, existen algunas 

culturas que apoyan el éxito del JAT, pero es diffcil para una organizacién cambiar su 

cultura en un tiempo corto. 

e Método tradicional. El método tradicional de manufactura acumula gran cantidad de 

inventario, esto significa abastecerse durante periddos “malos”. Estas compafilas que 

se confiaban en “stocks de seguridad” tuvieron problemas en el uso dei JAT. Porque el 

JAT fué originalmente establecido en Japon, y en los paises orientales se implementa 

de alguna manera diferente, y los beneficios tal vez varlan. 

e Disminucidén del individualismo. Esto se debe principalmente a la disminucién del ciclo 

de tiempo, lo cual afiade presi6n y estrés en los trabajadores. 
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Disminuci6n de la autonomia de! método. Esto es que los trabajadores deben actuar de 

alguna manera cuando les ocurren problemas, es decir, no se les permite que tengan 

su propio método para resolver el problema. 

El éxtio del JAT varia de empresa a empresa, algunas obtienen mayores beneficios 

del JAT mientras que otras no. 

Resistencia al cambio. E! JAT involucra un cambio a través de toda la organizacién, 

pero la naturaleza humana se resiste al cambio; la resistencia mas comun es Ia 

emocional y la racional. La resistencia emocional, son aquellos sentimientos, que 

impiden el buen desempefio, como es la ansiedad. La resistencia racional es la 

deficiencia de la informacién requerida para que el trabajador muestre un buen 

desempefio en su trabajo. 

Es importante la relacién entre el jefe y el trabajador. Una confianza mutua debe ser 

construida entre ellos con el propésito de lograr una toma de decisiones eficiente. 

El compromiso entre los trabajadores y el JAT. Para aumentar la calidad como una 

meta y para ver al JAT como el camino para competir mas que como un método usado 

por los gerentes para incrementar su carga de trabajo. 

Niveles de produccién JAT. Los mejores trabajos son para volumenes de produccién 

medios. 

Técnica del empleado. JAT requiere trabajadores multidisciplinarios que sean flexibles 

al cambio. 
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CONCLUSIONES. 

JUSTO A TIEMPO es ja estrategia que puede convertirse en filosofia o manera de ver las 

cosas, siempre con el objetivo de mejorar. 

Las técnicas de eficiencia pueden reducir el tiempo empleado en producci6n, en otras 

palabras, incrementar la eficiencia, la capacidad de produccién reduciendo ei costo asi 

como “eliminando todo lo que implique desperdicio en el proceso de produccién’, desde 

las compras hasta la distribuci6n. 

Las compras JAT, requieren una cercana relacién y cooperacién en el desarrollo y 

especificacién del producto (producto y flujo de informacién). Esto también involucra reunir 

el disefio del producto, verificaciones constantes de la calidad del proveedor y compartir 

planes de produccién. 

Uno de los puntos importantes de JAT es que las compafilas deben construir lazos 

confiables con sus proveedores, porque la técnica JAT requiere proveedores estables, 

tapidos y flexibles en el abastecimiento de materiales. 

Todos sabemos que tener un inventario alto no es benéfico, casi, siempre, !a acumulacién 

de estos se convierte en un mal para la empresa. 

Por lo que, se debe tener cuidado en la cantidad de inventario almacenado para poder 

evitar movimientos, generacién de costo debido a esto y asi poder controlar la eficiencia 

de la produccién. JAT reduce de manera notable los inventarios, espacios, costos y 

desperdicios. 

Por administraci6n de calidad total, JAT significa minimizar pérdidas. Cuando JAT se hace 

interno los desperdicios van desapareciendo dentro de la empresa. Japén ha progresado 

industrialmente porque mantiene la idea dei lugar adecuado de trabajo y toma las ventajas 

de la administracién de la calidad total. 
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“La habilidad para eliminar productos defectuosos” se apoya en la administracién de la 

calidad total y en la capacidad para: 

* incrementar productividad 

¢ completar tareas a tiempo 

* incrementar el valor agregado al producto 

*  eliminar el desperdicio lo mas que se pueda 

* reducir tiempo y costo de inventarios 

La eliminacién del desperdicio tiene como resultado a largo plazo un proceso fabril agil, 

eficiente, orientado a la calidad y capaz de responder a las necesidades del cliente por lo 

que se convierte en un arma estratégica para la administracion de la produccion. 

Un componente importante de la filosofia JAT es la participacién de los empleados. Este 

es un requisito previo. Cada miembro de la organizacién, desde el personal de la fabrica 

hasta los mas altos ejecutivos, tiene una funcién por cumplir en el proceso operativo y en 

la solucién de los problemas que se presenten. La unica manera de resolver estos 

problemas es asegurando la participacién cabal de todos los empleados. Por lo que es 

necesario crear en la empresa una cultura de intervencién de los empleados y del trabajo 

en equipo, para que el JAT funcione. 

El ideal JAT, “Productos necesarios... en cantidades necesarias... en tiempos 

necesarios...”, se esta filtrando lenta pero seguramente por el mundo, va a acentuar la 

competencia, pero a la larga traera mayor prosperidad a medida que los recursos se 

dediquen a la produccién y no al desperdicio. 

No hay nada magico en JAT, esto solo son algunos principios basicos aplicados 

correctamente. 
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