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JUSTO A TIEMPO 1

INTRODUCCION

El JIT es una filosofia que define la forma en que deberia gestionarse el
sistema de produccién. Esto significa que el JIT es un sistema mas confuso pero
de mucho mayor alcance que otros sistemas como la planificacién de necesidades
de materiales, y por tanto es muy probable que la puesta en practica del JIT
comporte dificultades correspondientes mayores.

El JIT tiene cuatro objetivos esenciales:

Atacar los problemas fundamentales .
Eliminar despilfarros.

Buscar la simplicidad

Disefiar sistemas para |dent|ficar problemas.

Atacar los problemas fundamentales '

Para describir este objetivo los japoneses utilizan la analogia del rio de las
existencias, el nivel del ric representa las existencias y las operaciones de la
empresa se visualizan como un barco que navega rio abajo representa las
existencias y las operaciones de la empresa se visualizan como un barco que
navega rio abajo y rio arriba. Cuando una empresa intenta bajar el nivel del rio {es
decir, reducir el nivel de existencias ) descubre rocas, es decir problemas. Hasta
hace poco, cuando estos problemas surgian en las empresas de los paises
occidentales, 1a respuesta era aumentar las existencias para tapar el problema. En
cambio la filosofia del JIT indica que cuando aparecen problemas debemos
enfrentarnos a ellos y resolverios (las rocas deben eliminarse del rio) . El nivel de
la existencia puede reducirse entonces gradualmente hasta descubrir otro
problema; este problema tambié&n o resolveria y asi sucesivamente.

'paG 3;JUST IN TIME; P.J. O'GRADY Mc GRAW HILL DE MANAGEMENT
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JUSTO A TIEMPO 2

Eliminar despilfarros.?

Se define como desperdicios todo lo que sea destino de la cantidad minima
de equipo, materiales, piezas y tiempo laboral absolutamente esenciales para la
produccion.

En el caso de la inspeccion y el control de calidad el enfoque occidental
tradicional es tener inspectores estratetigicamente situados para examinar piezas
Y , si es necesario, interceptarlas. Esto conlleva ciertas desventajas, incluyendo el
tiempo que se tarda en inspeccionar las piezas y el hecho de que los inspectores
muchas veces descubren los fallos cuando ya se ha fabricado un lote entero. El
enfoque del JIT consiste en eliminar la necesidad de una fase de inspeccién
independiente, poniendo énfasis en dos imperativos :

1.- Haciéndolo bien a la primera. Dado que conseguir productos de alta
calidad normaimente no resulta mas caro que fabricar productos de haja calidad,
para fabricarlos de alta calidad todo lo que se necesita es un esfuerzo
concentrado para depurarias tendencias que propician la aparicién de defectos.

2.- Conseguir que el operario asuma la respaonsabilidad de controlar el
proceso y llevar a cabo las medidas correctoras que sean necesarias,
proporcionandole unas pautas que debe intentar alcanzar .

Si comparamos el enfoque occidental de la inspeccion y control de calidad
con el método JT, podremos observar que el enfoque occidental ha sido
determinar unos limites superiores e inferiores (tolerancias) y si las medias caen
fuera de estos limites, el producto se desecha o se reprocesa; en cambio, el
enfoque del JIT es reducir la desviacion de la nominal, ademas el JIT traspasa la
responsabilidad de detectar y corregir las desviaciones a los operarios que llevan
a cabo los procesos,

En busca de la simplicidad

El tercer objetivo de la filosofia JIT es buscar soluciones simples.

El JIT pone mucho énfasis en |la busqueda de la simplicidad, basandose en
el hecho de que es muy probable de que los enfoques simples conlleven una
gestién mas eficaz.

El primer tramo del camino hacia la simplicidad cubre dos zonas:

1.- Flujo de material.
2.- Control.

‘pacG 18; JUSTO A TIEMPG ; EDWARD J. HAY; EDITORIAL NORMA
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JUSTO A TIEMPO 3

Un enfoque simple respecto al flujo de maternal es eliminar las rutas
complejas y buscar lineas de flujo mas directas, si es posible unidireccionales; la
mayoria de las plantas que fabrican a base de lotes estan organizadas segun lo
que podriamos denominar una disposicién por procesos.

La mayor parte de los articulos elaborados en esta fabrica seguirian un
camino tortuoso pasando, por ejemplo, del corte de materias primas a los tornos,
luego al madrilado, a [a soldadura, al laminado, al tratamiento térmico, al
rectificado y al taller de pintura . Normalmente cada proceso implica una
considerabie cantidad de tiempo de espera que se afiade al tiempo que se invierte
en el transporte de los articulos. Las consecuencias son una gran cantidad de
productos en curso y plazos de fabricacién largos.

La filosofia de la simplicidad del JIT examina la fabrica compleja y empieza
partiendo de la base de que se puede conseguir muy poco colocando un control
complejo encima de una fabrica compleja. En vez de ello, el Jl pone énfasis en la
necesidad de simplificar la complejidad de la fabrica y adoptar un sistema simple
de controles; el método principal es agrupar los productos en familias, utilizando
las ideas que hay detras de la tecnologia de grupos y reorganizando los procesos
de modo que cada familia de productos se fabrique en una linea de flujo. De esta
forma , los elementos de cada familia de productos puede pasar de un proceso a
otro mas facilmente, ya que los procesos estan situados de forma adyacente.

Establecer sistemas para identificar problemas

Los sistemas disefiados con la aplicacion del JI deben pensarse de
manera que accionen algin tipo de aviso cuando surja un problema .

Una buena aplicacién de JI se caracteriza por los mecanismos que
identifican los problemas fundamentales, que a continuacién se comunican a la
direccion. Esto nos lleva de nuevo al primer principio del JI, resoclver los problemas
fundamentales .

F.I.M.E. U.AN.L. :



JUSTO A TIEMPO 4

Coste / beneficio de la aplicacion del JIT

Los enfoques convencionales del control de la fabricacion exigen grandes
inversiones de capital. La mayor parte de este coste consiste en hardware y
software informatico; en cambio el JIT exige muy poca inversion de capital. Lo que
se requiere es una reorientacion de las personas respecto a sus tareas.

Para conseguir una buena tasa de rentabilidad se requiere una buena
implantacién del JIT , la cual consta de cinco fases :

1.- Primera fase: -
Poner el sistema en marcha.
2.- Segunda fase:
Educacién.
3.- Tercera fase:
Conseguir mejoras del proceso.
4.- Cuarta fase:
Conseguir mejoras del control.
5.- Quinta fase:
Ampliar la relacion proveedor/ cliente.

La primera fase implica la creacion de una base sobre la que se puede
construir la implantacién, y como la implantacion del JIT implica cambiar las
actitudes de una empresa esta fase establece el tono global de la aplicacion.
Incluye una cierta educacion inicial, el analisis de costes / beneficios, y la
identificacion de una planta piloto pero quizas el factor mas importante para la
puesta en marcha es conseguir el compromise de la alta direccién.

La segunda fase, el hecho de que a esta fase se le haya denominado, el
punto en que se sigue o se deja indica su importancia. Una buena implantacion
del JIT requiere cambiar ciertas actitudes a veces muy arraigadas, y esto solo se
puede conseguir através de un programa de educacién global.

Una vez en marcha el programa de educacién ya se pueden cambiar los
procesos y posteriormente el control de la produccién, estas mejoras incluyen la
utilizacion de minifabricas con lineas de flujo para simplificar los problemas de
control.

F..M.E. U.A.N.L. 4



JUSTO A TIEMPO

La fase final, la ampliacién de la relacion proveedor / cliente, completan la
implantacién del JIT, esta fase incorpora a los proveedores y clientes en un
sistema JIT que abarcan todo el proceso de produccidn, desde los proveedores,
pasando por |a propia empresa hasta llegar a los clientes.

F.L.M.E. U.AN.L. 3
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La fase final, la ampliacién de la relacién proveedor / cliente, completan la
implantacién del JIT, esta fase incorpora a los proveedores y clientes en un
sistema JIT que abarcan todo el proceso de produccién, desde los proveedores,
pasando por |la propia empresa hasta llegar a los clientes.
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JUSTO A TIEMPO 6

PONER EL SISTEMA EN MARCHA
(PRIMERA FASE)

Esta fase es importante, ya que las decisiones que se tomen dependeran
en gran parte si la aplicacion se llevara a la practica de forma profesionat o si sera
un asunto a corto plazo y poco entusiasta.

Incluso una mata apiicacion proporcionaria un beneficio.

Poner el sistema en marcha implica ciertas fases que realizadas
simultaneamente deben llevar a la empresa hacia el camino de una aplicacién
satisfactoria, estas fases son:’

1.- Comprension basica.

2.- Analisis de coste / beneficio.

3.- Compromiso.

4.- Decision si/ no.

5.- Seleccién del equipo de proyecto para el JIT.
6.- Identificacion de la planta piloto.

1.- Comprensidén basica.

La comprension basica exige que una parte del personal clave tenga una
comprension profunda de la filosofia del JIT. Estos pioneros cuando hayan visto
los beneficios que han obtenido otras empresas que ya han aplicado el JIT, seran
la fuerza motriz para que su propia empresa acepte la filosofia del JIT.

pAG. 235; JUSTO A TIEMPO ; EDWARD J. HAY; EDITORIAL NORMA
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JUSTO A TIEMPO T

Una vez que se tengan los conocimientos basicos de los principios del JIT.
Es muy util someterse a prueba pensando en un problema determinado y
comparando los enfoques tradicionales del problema con los que sugiere el JIT.

Al final de la fase de comprension basica, los pioneros tienen un buen
conocimiento del JIT y de lo que significa una buena aplicacion; por lo tanto
estaran preparados para continuar con la siguiente etapa.

Educacion preliminar.

El objetivo de esta fase de educacién preliminar es informar al personal
clave y a la alta direccion sobre el JIT. Debe proporcionarles una vision general de
la filosofia, de tas fases necesarias para poner en practica el JIT y de los costes /
beneficios probables.

En esta fase deberia participar el personal clave que toma las decisiones
de la empresa como lo son:

- Director general.

- Vicepresidente o director de la fabricacion.
- Vicepresidente o director de ingenieria.

- Vicepresidente o director financiero.

- Vicepresidente o director de mercado.

asi como también:

- Jefes de fabricacion.
- Jefes de ventas.

- Jefes de compras.

- Jefes de ingenieria.

El numero exacto de personas dependera de las dimensiones de la
empresa. Es esencial que la educacion preliminar se realice en forma profesional,
lo cual normalmente requiere la ayuda y la experiencia de un educador profesional
con una experiencia considerable del JIT. Lo mas eficaz es un programa de
educaciéon preliminar que sea objetivo y no intente abiertamente persuadir a la alta
direccion para que se comprometa con el JIT.

F.LM.E. U.AN.L. 7



JUSTO A TIEMPO 8

2.- Analisis de coste / beneficios.

El JIT puede aportar muchas ventajas a un coste relativamente bajo . Los
costes / beneficios asociados al JIT se pueden dividir en dos tipos: los que son
tangibles y cuantificables (duros), y los que son mas dificiles de cuantificar
(blandos).

Cost benefici r

Reduccion de las existencias.
Reduccion de productos en curso.
Aumento de la productividad.
Reduccién de la obsolescencia.
Reduccion de los costes de transporte.

Cos ! eficios blan

Aumento de las ventas .
Mejor servicio al cliente.
Aumento de la calidad.

Una buena aplicacién del JIT puede conseguir una considerable reduccion
de las existencias y de la cantidad de produciocs en curso; puede aumentar
también la preductividad de la mano de obra, tanto directa como indirecta, ya que
se invierte menos en correr detras de los pedidos atrasados, hay menos riesgo de
falta de material y hay menos reproceso.

Los plazos de fabricacidn mas cortos junto con la disminucion de los
tamanos de lote significan que se fabrica menos sobre la base de una demanda
futura proyectada y hay menos riesgo de excedentes una vez satisfecha la
demanda. Esto significa que se reduce considerablemente el riesgo de
obsolescencia.

F..L.LM.E. U.A.N.L. 4



JUSTO A TIEMPO 9

3.- Compromiso.

Una aplicacion satisfactoria del JIT es mucho mas facil si se consigue el
compromiso de la alta direccidn; este es muy importante por diversas razones, la
principal de ellas es la autoridad- la alta direccion tiene la autoridad para realizar
los cambios que requiere el JIT. Con la aplicacion del JIT, es posible que sea
necesaria una serie de autorizaciones para conseguir el nivel de inversiones
adecuado.

4.- Decision si/ no,

Dentro de esta fase de compromiso de la aita direccién, la empresa debe
tomar la decisién, de si/no. Si la empresa no esta preparada para asumir los
cambios o la inversian financiera que implica adoptar el JIT, es mejor esperar.

la razén por la que se ha incluido esta fase de decision si/no es que la
empresa debe tomar una decision clara. Una decision positiva significara que la
empresa progresara rapidamente hacia la aplicacion del JIT.

5.- Seleccion del equipo de proyecto JIT.

Un equipo de proyecto dinamico y de calidad es esencial para realizar una
aplicaciébn con éxito del JIT. Casi todas las aplicaciones tenian equipos de
proyecto con las siguientes caracteristicas:

Un jefe de proyecto a tiempo completo.

Una plantilla de diez personas clave.

Un programa de aplicacion.

Los miembros del equipo asistan a todas las reuniones.

Una o dos reuniones a la semana de un maximo de dos horas.

F.I.M.E. U.A.N.L. 9



JUSTO A TIEMPO 10

El jefe de proyecto debe trabajar a tiempo completo. De esta forma, se
invierte la cantidad de tiempo adecuada y la atencién necesaria para coordinar el
proyecto.

Otros puntos sobre el jefe del proyecto son:

e Un empleado relativamente antiguo con buena experiencia en la
empresa.
Un directivo de alta calidad.
Un buen comunicador.
Que se relacione bien con la gente.

Referente a los demas miembros del equipo del proyecto, la cantidad ideal
es entre 8 y 11 personas para fa mayor parte de las empresas (aunque las
empresas pequefias pueden pasar con menos miembros).

El jefe de proyecto puede dirigir a estas personas sobre una base
individual, y pueden abarcar una amplia gama de actividades de la empresa. Un
ejemplo de un equipo de proyecto es el siguiente:

Este es un ejemplo correspondiente a una empresa que fabrique por lotes
repetitivos. indica el alcance del equipo.

FLaE UANL 19



JUSTO A TIEMPO 11

Cuando se convoca a todo el equipo, la primera tarea es determinar un programa
para la aplicacion. En las empresas mas grandes, esie programa debe
concentrarse inicialmente en una planta piloto para obtener la experiencia de una
aplicacion sin el largo tiempo de espera que implicaria una aplicacién en toda la
empresa.

6.- IDENTIFICACION DE LA PLANTA PILOTO.

La etapa final para una gran empresa en esta primera fase implica la identificacion
de la planta piloto. Se realiza junto con |a seleccion del equipo de proyecto, ya que
es importante que una parte considerable del equipo de proyecto proceda de la
planta piloto. Para las grandes empresas el mejor esquema es seleccionar una
planta piloto donde se pueda realizar la aplicacion preliminar del JIT y luego
introducirio gradualmente en ofras plantas. una por una. Las ventajas de este
enfoque son que el esfuerzo del equipo de proyecto no se reparte en diversas
plantas simultdneamente. sino que se concentra el impacto y se obtienen los
resultados en un plazo mas corto.

Para seleccionar una planta piloto se toman el cuenta las siguientes
consideraciones:

¢ La planta piloto debe ser relativamente autonoma. S/ hay muchos flujos de
material y compecnentes hacia otras plantas, podrian interferir con Jla
implantacion, ya que las demas plantas seguirian tfrabajando segun los
enfoques mas tradicionales.

e La planta piloto debe representar algunas dificultades reales. La
implantacion de la planta piloto debe constituir un ejemplo real para Ila
aplicacién en otras plantas.

o La planta piloto debe ser representativa de las demdas plantas de la
empresa. La implantacion en esta planta piloto es, por tanto, valida para las
otras plantas.

¢ La planta piloto no debe estar geograficamente lejos. La implantacién de [a
planta piloto implicara una gran cantidad de idas y venidas del personal d e la
empresa, incluyendo el de otras plantas.

La duracién de la fase | variara segun las empresas, sobre todo debido a
las dos primeras etapas, |la comprension basica y la educacion preliminar. Estas
dos etapas pueden durar varias semanas 0 varios meses antes de que la

F..M.E. U.AN.L. 1



JUSTO A TIEMPO 12

empresa este preparada para iniciar el coste/beneficio y conseguir el compromiso
de la alta direccion.

F.I.M.E. U.A.N.L. i2
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JUSTO A TIEMPO 13

EDUCACION

(SEGUNDA FASE)

Esta fase implica la educacidon de todo el personal correspondiente sobre el
JIT, de modo que puedan apreciar completamente los cambios que requerira.

Se debe pensar con todo detalle el programa de educaciéon antes de
desarrollar un plan viable y eficaz para formar a la mayor parte del personal
implicado. El objetivo de la educacién era a menudo hacer aceptable para la mano
de obra su mayor nivel de reglamentacion . Con el JIT, los empleados juegan un
papel importante colaborando con la empresa. El programa de educacidn debe
conseguir principalmente dos objetivos:

e Primero, debe proporcionar una comprension de |a filosofia del JIT y su
aplicacién en la industria.

s Segundo, el programa debe estructurarse de tal forma que los empleados
empiecen a aplicar la filosofia JIT en su propio trabajo.

No se debe confundir la educacion con ia formacién. La educacién significa
ofrecer una visidn mas amplia, describir como encajan los elementos entre si. La
formacion, en cambio, consiste en proporcionar un conocimiento detallado de un
aspecto determinado.*

Tanto la educacién como la formacidn son necesarias para algunos
aspectos de un sistema JIT. La formacién puede tener lugar después de la
educacion.,

Todos los empleados relacionados con el sistema deberian recibir un buen
programa de educacion; este programa, naturalmente, sera diferente para cada
grupo dentro de la empresa, ya que, por ejemplo. un alto cargo necesitara un
enfoque diferente del que se utilice para los trabajadores de la fabrica. La
profundidad del contenido variara también segun los grupos. Por ejemplo habra
un grupo de empleados que necesitaran una inmersion total en el JIT. Este grupo
suele estar formado por el equipo de proyecto ~ todos los jefes de

*PAG. 3; JUST IN TIME; P.J. O'GRADY; McGRAW HILL DE MANAGEMENT
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JUSTO A TIEMPO 14

fabricacion/produccién. Por inmersidn total se quiere decir un programa de
educacion completo que abarque todas las actividades del JIT.

Es aconsejable que la mayor parte de las personas asista a un curso
externo en otra ciudad. pero que a cada cursc o seminario asistan solo una o dos
personas de cada empresa. Los cursos estemos son aconsejables en ciertas
circunstancias:

e . Para una comprension basica. Puede ser conveniente que los pionercs
asistan a un curso externo. '

e para un estudio profundo. Cuando hay que entrar en profundidad en un aspecto
del JIT aigunos de los empleados pueden asistir a un curso externo.

e Para cierlos altos cargos. Algunos altos directivos se sienten incobmodos si
asisten a un curso en la propia empresa. Es posible que el directivo se sienta
menos informado de lo que a el le gustaria aparentar. Si ya han asistido
anteriormente a un curso externo, nc pondran reparos para asistir a cursos
celebrados dentro de la empresa.

Sin embargo los cursos impartidos dentro de la propia empresa tienen
varias ventajas:

» Las personas que van a tener que trabajar juntas en la puesta en practica del
JIT, asisten al curso y pueden discutir los posibles problemas.

= Un curso interno ayuda a eliminar las barreras dentro de la propia empresa.

e Se evitan muchos viajes.

Dentro de los problemas que se pueden presentar dentro de las cursos
internos, aungque muchos se pueden evitar estan los siguientes:

» [nterrupciones constantes. Algunos jefes piensan que no pueden estar fuera
del alcance de sus empleados y dan instrucciones para que les envien los
mensajes de los problemas que surjan y abandonan el curso para resolver
estos problemas, esto ocasiona:

a.- Una interrupcién del curso.
b.- Eljefe se pierde parte del contenido del curso.

Esto se puede evitar impartiéndolo en otro sitio que no sea la empresa.
como por ejemplo un hotel de la ciudad. '

F.I.M.E. UANL 14



JUSTO A TIEMPO 15

o Conflictos dentro de la empresa Los miembros que asisten al curso que son
generalmente los jefes de los departamentos se atacan unos a otros por el mal
functonamiento de los departamentos y esto se puede evitar cortando en seco
estos ataques.

o Los asistentes. provienen de varias areas. Esto ofrece la oportunidad de
eliminar barreras entre departamentos y conseguir que cada persona
comprenda los problemas de los demas.

La educacién debe abarcar los siguientes puntos:

Considerando que la educacion es un factor clavé el programa de
educacion debe ser disefiado con la ayuda de un profesional del JIT, que ayudara
a estructurar el programa con el fin de que llegue a todos los empleados
afectados. Una vez seleccionado el instructor empieza el proceso de disefiar el
programa de educacion, el cual se debe dividir en dos partes:

|. Educacién inicial para la fase de aplicacion det JIT.
[l. Educacion permanente para el periodo posterior para la puesta en practica del
JIT. '

En lo que se refiere al programa de educacion inicial los puntos principales
son:

A. El programa de educacion debe estructurarse dependiendo del puesto, por
ejemplo, la alta direccidbn necesita de un programa diferente de los puestos
intermedios que también requieren de un programa diferente de los puestos
inferiores.

B. La educacién debe continuar después de la aplicacion del JIT para asegurar €l
buen funcionamiento del mismo.

C. Todas las personas que estaran relacionadas con el sistema del JIT deben
recibir educacidn, esto significa todo el personal de la empresa.

D. EI JIT exige un cambic fundamental en la conducta de la mayor parte del
personal. Y esto solo se podra realizar cuando se haya asimilado a fondo el
impacto del JIT.

F..M.E. U.A.N.L. 15



JUSTO A TIEMPO 16

E. La mayoria de los programas de educacidn consistiran en cursos y seminario
dentro y fuera de la empresa.

Uno de los principales objetivos de los programas de educacion debe ser
aumentar el entusiasmo del equipo de trabajo. Los educadores no deben caer en
la trampa de decir que todo lo que tiene que ver con el JIT es maravilloso
prometiendo una multitud de beneficios con cl minimo esfuerzo ya que esto
resulta contraproducente, ya que cuando se pone en practica el JIT y aparecen
los probiemas. los empieados no estan preparados pierden confianza en el JIT.

Posiblemente el mensaje mas importante que hay que demostrar al grupo
de trabajo durante el programa de educacién del JIT es que las personas mas
importantes de la implantacion no son los altos cargos, ni siquiera el equipo del
proyecto, sino la mano de obra. La alta direccién puede dar el visto bueno, el
equipo de proyecto puede organizar la puesta en practica, pero el JIT no
funcionara si el personal de la fabrica no lo quiere.

F.I.M.E. U.A.N.L.
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MEJORAR LOS PROCESOS
(TERCERA FASE)

Esta fase se refiere a los cambios fisicos del proceso de fabricacion que
mejoraran el flujo del trabajo.

Los cambios del proceso tienen tres formas principales:

1. Reducir el tiempo de preparacion.
2. Mantenimiento preventivo.
3. Cambiar a lineas flujo.

El tiempo de preparacion es el tiempo que se tarda en cambiar una
maquina para que pueda procesar otro tipo de producto.’ Un tiempo de
preparacion excesivo es perjudicial por dos razones principales. En primer lugar,
es un tiempo durante el cual la maquina no produce nada; de modo que los
tiempos de preparacion largos disminuye el rendimiento de la maquina. En
segundo lugar, cuanto mas largo es el tiempo de preparacion, mas grande sera el
tamafio del lote, ya que. con un tiempo de preparacién largo, no resulta
econdmico producir lotes pequerios.

Por lo tanto, reducir el tiempo de preparacién aumenta la eficiencia de la
maquina, disminuye el tamafio de los lotes los plazos de fabricacion y los niveles
de existencias.

A medida que disminuyen ios niveles de existencia en una aplicacién JIT.
las maquinas poco fiables son cada vez mas problematicas. La reduccién de los
stocks de seguridad significa gue si una maquina sufre una averia, le faltara
trabajo a las maquinas siguientes. Para evitar que esto suceda, {a aplicacion JIT
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debera incluir un programa de mantenimiento preventivo para ayudar a garantizar
una gran confianza del proceso. esto se puede conseguir delegando a los
operarios la responsabilidad del mantenimiento rutinario.

El flujo del trabajo a través del sistema de fabricacidon puede mejorar
sustituyendo la disposicidn por proceso mas tradicional por lineas de fiujo
mediante estas lineas de flujo el trabajo puede fluir rapidamente de un proceso a
ofro. va que son adyacentes. De esta forma se pueden reducir considerablemente

los plazos de fabricacion.

1. REDUCCION DEL TIEMPO DE PREPARACION DE MAQUINAS.

Algunas veces el tiempo de preparacion cambiara segin el nuevo producto.
Por ejemplo, para cambiar la pintura de un rociador pasando de un color claro a
un color obscuro, el tiempo de preparacién sera corto; la pintura obscura
absorbera los restos de una pintura clara en pocos segundos. Sin embargo, si hay
que cambiar la pintura obscura por una pintura de color claro, el tiempo de
preparacion necesario para eliminar la pintura obscura del rociador puede ser
mucho mayor, ya que incluso una cantidad minima de pintura obscura que quede
en el rociador puede producir manchas negras en las superficies de color claro.

Los tiempos de preparacibn pueden ser considerables: es habitual
descubrir que se tardan ocho horas en preparar una maquina para una serie de
produccion que quizd solo dure una hora. Es un claro ejemplo del tipo de
despilfarros que el JIT intenta eliminar. Los tiempos de preparacién largos son
antiecondmicos, no solo por que disminuyen la eficacia y aumentan el tamafio de
los lotes, si no también por que:

¢ Aumentan los niveles de existencias.
e Aumentan el riesgo de obsolescencia.
« Limitan la flexibilidad.

Los enormes lotes ocasionados por los tiempos de preparacion excesivos
no suelen utilizarse inmediatamente, 10 cual ocasiona otro efecto secundario no
deseado; el aumento de los niveles de existencia. Por gjemplo, una empresa de
gran bretafia que fabricaba lotes de unos seis meses de uso, descubrié que una
gran parte de sus lineas de productos se habian vuelto obsoletos de la noche a la

F.I.M.E. U.AN.L. 18
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mafnana debido a un nuevo desarrollo técnico. Como consecuencia, la empresa
sufrié una gran perdida al tener que eliminar gran parte de sus existencias. Si la
empresa hubiera fabricado en lotes de, digamos, una semana de uso, las
perdidas hubieran sido mejores.

El fabricante con tiempos de preparacidn excesivos y lotes demasiado
grandes se encuentra cada vez en mayor desventaja. La empresa con tiempos de
preparacion cortos es mucho mas flexible y puede responder a los cambios.

COMO OBTENER UN TIEMPO DE PREPARACION MINIMO

Una aplicacion satisfactoria del JIT debe poner énfasis en una mayor
‘reduccidén de los tiempos de preparaciéon, tanto durante como después de la
puesta en practica inicial. Esta reduccidon se puede conseguir de la siguiente
forma:

Separa la preparacion interna de la externa.

Convertir, en la medida gque sea posibie, la preparacién interna en externa.
Eliminar el proceso de ajuste.

Eliminar cl propio paso de preparacion.

Separar la preparacion interna de la externa significa identificar aquellas
partes de la preparacion que exigen gue la maquina este parada ( preparacion
interna ), y las que permiten que la maquina siga funcionando ( preparacién
externa ).

Convertir, en la medida de lo posible, la preparacién interna en externa
significa que se debe realizar [a mayor parte de la preparacion cuando la maquina
esta en funcicnamiento por ejemplo, se pueden preparar los accesorios y
herramientas, etc. antes de apagar las maqguinas. El realizar la mayor parte de la
preparacion que se requiere para procesar la siguiente linea de produccion
cuando la maquina esta en funcionamiento estas son mas efectivas por
permanecer menos tiempo inactivas.

El concepto final de reduccion de preparacién es eliminar €] paso de
preparacion, esto puede implicar dos aspectos: Primero se tendria que
estandarizar las piezas para poder procesar una gama de productos. De esta
manera, cada pieza se podra utilizar en una gran variedad de productos,
reduciendo o eliminando asi el problema del tiempo de preparacion; en segundo
lugar es fabricar las piezas necesarias al mismo tiempo, ya sea en la misma
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maquina o en maquinas paralelas, por ejemplo, si dos piezas que se montan
siempre juntas para el producto final se elaboran en el mismo tipo de tomo, podra
fabricarse en una sola operacién y luego dividirlas, o bien pueden fabricarse en
tomos diferentes al mismo tiempo. Asi no solo se reduce el tiempo de preparacion,
sino que también esto garantiza que las piezas que se fabriquen coincidan.

Para lograr un tiempo de preparacidn minimo es importante prestar
atencion a los detalles, por ejemplo;: En una empresa se grabaron cintas de video
de todos los procesos de preparacion v se estudiaron detalladamente. En una
operacién habia que apretar cuatro tomillos para montar un accesorio en una
magquina. En la cinta de video se vio que cada tornillo necesitaba 13 vueltas para
quedar apretado. Después de un examen detallado. se descubrié que solo las dos
o tres ultimas vueltas del tomillo realmente apretaban el accesorio. El primer paso
fue recortar los tornillos para que quedaran apretados a la segunda o tercer vuelta
. Finalmente se cambiaron por fijjaciones de suelta rapida. reduciendo aun mas el
tiempo de preparacion.

2. MANTENIMIENTO PREVENTIVO.

Al reducir cl tiempo de preparaciéon, disminuir la cantidad de tiempo
en que la maquilla esta parada; para reducir aun mas este tiempo de inactividad
ha que limitar el numero de

averias. Los sistemas JIT dependen de los programas de mantenimiento
preventivo con el objefo de evitar las averias en vez de repararlas cuando
ocurren.

El hecho de que una implantacion con éxito del JIT reduzca al minimo las
existencias y los productos en curso al minimo significa gue el sistema de
fabricacidn es mucho mas vulnerable a las averias. Cuando una maguina sufre
una averia solo guedan pequenias cantidades de existencias disponibles, de modo
que las maquinas siguientes agotan rapidamente el trabajo; en cambio, sin el JIT
hay mas fiempo para reparar {a maquinaria antes de que se agoten los stocks de
seguridad.

El tratamiento de las averias de las maquinas en el JIT es un clasico
ejemplo del "ric de las existencias", como hay menos existencias y productos en
curso, se tropieza con los problemas gue ocasionan las maquinas poco fiables (
las rocas quedan expuestias ). El enfoque tradicional ha sido tapar rapidamente
las rocas para ocultar el problema. Con el JIT, nos preocupa mas resolver algunos
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de los problemas fundamentales (eliminar las rocas), 10 cual se puede conseguir
con un programa de mantenimiento preventivo que mejore la fiabilidad de las
maquinas. Se denomina también a menudo mantenimiento preventivo total (MPT).

Con el sistema JIT, los stocks de seguridad son tan limitados que todas las
maquinas funcionan en cierto sentido como en un cuellio de botella y una averia
limitaria el uso eficaz del equipo, disminuyendo al mismo tiempo la eficacia y
aumentando las faltas de material y los tiempos de ciclo.

Las maquinas no fiables enfran por tanto en conflicto directo con el JIT y
hay que mejorar la fiabilidad mediante un programa de MPT. Los programas de
MPT se rigen por un Unico principio: descentralizar el mantenimiento enire los
operarios en fa medida en que sea posible. El mantenimiento preventivo que
realizan los operarios incluira las siguientes tareas simples pero de gran
importancia:

« Verificar que este bien lubricada la maquina.
o Verificar el desgaste.
o Observar los ruidos, vibraciones. etc., no habituales.

El departamento de mantenimiento puede acuparse de realizar los trabajos
de mantenimiento mas importantes. Delegar la responsabilidad de los aspectos de
mantenimiento mas simples a los operarios de las maquinas tiene dos ventajas
principales que aumentaran la eficacia del programa. Primero, los operarios son
probablemente los trabajadores que mas saben sobre el funcionamiento de sus
magquinas, y por tanto las personas mas adecuadas para detectar ruidos o
cualquier anomalia. En segundo lugar. de esta forma se da a los operarios una
cierta sensacién de propiedad de sus maquinas se sienten mas responsables de
las mismas.

Los trabajos mas importantes de mantenimiento preventive si se trabaja
con el sistema de un turno o doble turne, este se lleva a cabo durante los turnos
no productivos en cambio, si se trabaja bajo un sistema de 3 tumos este se tendra
que realizan en fines de semana o dias festivos en caso de no existir turmos no
productivos.
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3. CAMBIO A LAS LINEAS DE FLUJO.

Uno de los principios de JIT es la blisqueda de la simplicidad y una forma
de conseguirlo es redistribuyendo la fabrica, cambiando de la disposiciéon por
procesos hacia una disposicién por productos mediante lineas de flujo de esta
manera se consigue simplificar la direccién de la empresa.

No todas las disposiciones por lineas de flujo son igualmente eficientes
para conseguir agilizar el flujo de trabajo de la fabrica y utilizar al maximo la
flexibilidad de la mano de obra. Algunas de las disposiciones de lineas de flujo
son las siguientes:

« Disposicion tipo jaula.
e Disposicién tipo isla.
s Disposicion en forma de "U".

DISPOSICION TIPO JAULA.

Limita el uso de una manc de obra flexible, ya que hay muy pocas opciones
para reestructurar a los operarios. Dificulta la sincronizacién entre las diferentes
estaciones de trabajo, aumentando el nivel de productos en curso.

DISPOSICION TIPO ISLA.

Este tipo de disposicion no es nada deseable ya que constituye un ejemplo
de una linea de flujo tan pequena que resulta dificil ajusta el numero de
trabajadores y por tanto reduce ta flexibilidad.

F.I.LM.E. U.AN.L. 22
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DISPOSICION TIPO "U".

Esta es la disposicion ideal, ya que simplifica el control, permite una
reduccion de las existencias y de los productos en curso.

Las ventajas de la linea en forma de “U” frente a la linea de flujo lineal son
1. Fomenta la comunicacion, ya que los operarios estan fisicamente mas cerca.
2. Permiten a los trabajadores tener acceso a diversas maquinas, ya que todo

trabajador se encuentra fisicamente mas cerca de mayor numero de maquinas
que en &l flujo lineal, y por lo tanto, puede manejar varias maquinas.

F.LM.E. U.A.N.L. 23
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MEJORA EN EL CONTROL

(CUARTA FASE)

Esta fase constituye el final de las actividades que se realizan dentro de la
empresa relacionadas con la puesta en practica del JIT. La forma en que se
controla la fabrica determinara en gran manera el valor de los beneficios que
aportara el JIT.

El principio de la busqueda de la simplicidad proporciona la base del
esfuerzo por mejorar el mecanismo de control de fabricacion. En vez de un control
complejo de un sistema de fabricacion complejo, el JIT hace hincapié en la
necesidad de un control simple para un sistema de fabricacion simple.

Este sistema de control simplificado gira alrededor de un sistema tipo
arrastre. En vez de impulsar los trabajos a través de la fabrica, los sistemas tipo
arrastre, como su nombre 1o indica, van arrastrando el trabajo a través de la
fabrica de modo que un producto solo avanza hasta el siguiente punto de trabajo
si hay suficiente capacidad.

Las ventajas que ofrecen los sistemas tipo arrastre son las siguientes:

e Simplicidad, sin la necesidad de un control informatico complejo.

e Se pueden mejorar gradualmente hasta alcanzar altos niveles de
eficiencia.

CONTROL SIMPLE

Los sistemas de control simple nos muestran inmediatamente I[a
consecuencia de sacar un trabajo de la lista de prioridades y terminarlo antes que
otros trabajos mas prioritarias, que suele ser la falta de trabajo para el siguiente
operario. Por lo tanto el supervisor puede tomar sus propias decisiones de una
forma mas eficiente, |0 que no sucede con [os sistemas de control compleio.
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Un sistema simple es mucho mas sdélido que un sistema complejo porque si
hubiera una falla en la memoria del ordenador. en la unidad de disco o en el
acceso de los datos de un sistema complejo por mas pequefio que este sea la
salida de este no seria fiable. en cambio los sistemas simples disecados
correctamente solo un grave probiema puede distorsionar de gran manera el
funcionamiento de este.

SISTEMAS DE ARRASTRE®

Arrastran el trabajo a través de la fabrica para satisfacer la demanda de los
clientes.

e Las maquinas no producen ningiin articulo a menos que sea necesario para la
maquina posterior.

« La informacién de control fluye hacia atras mientras que el flujo de material va
hacia adelante.

e Los sistemas de arrastre ayudan a identificar los problemas.

No tiene sentido que las maquinas produzcan articulos si no se necesitan.
porgue los articuios se quedarian en la fabrica como productos en curso. En
cambio el enfoque tradicional de las fabricas ha sido el hacer funcionar las
maquinas a su maximo aunque las maquinas posteriores no puedan asumir la
produccion resultante.

Flujo de sefiales

->0O0—>0->0->0->

Flujo de material

Ejermpio del funcionamiento de un Sistema de arrasire
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SISTEMA KANBAN

Consiste en utiiizar tarjetas en vez de carretas vacias para indicar a la
maquina anterior que se necesita mas trabajo. As tarjetas son solo un ejemplo de
lo que se podria utilizar para una respuesta mas rapida. entre estos estan las
redes informaticas o fichas entre otros.

El sistema Kanban difiere del sistema de arrastre en que se utilizan dos
tipos de senales (dos tipos de Kanban o tarjetas):

1.- Kanbans o tarjetas de retirada o transporte.
2.- Kanbans o tarjetas de produccioén.

Los primeros se utilizan para desplazar las piezas entre los stocks de
seguridad de entrada y salida.

Los segundos se utilizan cuando se esta realizando la produccién.

Ejemplo:

KANBAN DE PRODUCCION

Kanban de retirada

ST ONST>O

F...M.E. U.A.N.L. 26



JUSTO A TIEMPO 27

Cuando la maquina 2 utiliza piezas de stocks de entrada envia una sefial
{Kanban de retirada) al stock de seguridad de salida y cuando este disminuye su
nivel de stock envia una senal (Kanban de produccion) a la maquina | para que
esta produzca mas utilizando las piezas de stock de enfrada para esta maquina.
Este proceso se repite hacia atras en toda la linea de produccién.

Ventajas y desventajas entre 1 y 2 tarjetas.

Ventaja de 2 tarjetas: proporciona un control adicional; re aprovisionan las
colas delante de las maquinas (Kanbans de proceso) v re aprovisionan los
productos {Kanbans de produccion o de retirada).

Desventaja: debido a la complejidad del sistema, pocas empresas lo
pueden utilizar.

Relacién del MRP (Planeacion de Requerimientos de Material) con los
sistemas de
arrastre/Kanban

El MRP es un sistema que puede controlar la produccion continuamente y
planificar con anticipacién las actividades y ajustar la producciéon para obtener la
respuesta deseada.

Cuandc se ha disefiado y aplicado un sistema de arrastre/Kanban que
funcionan mediante el fiujo hacia atras de la informacién, puede ser una
desventaja cuando los tiempos ciclo son largos y por lo tanto la informaciéon tarda
mucho tiempo en volver, en estos casos se pueden acelerar la reglamentacion de
la informacién a la primera operacién mediante el sistema MRP.

F.I.M.E. VANL %7
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De esta forma, la informacién llega ala operacién 1, no procedente de la
operacion 2 sino del sistema MRP. De esta forma, tenemos un sistema combinado
de empuje/arrastre. Otro aspecto para el son adecuados los sistemas MRP es Ia
coordinacion.

Control de fabrica y Calidad en origen

Cuando se buscan formas de aumentar la productividad y calidad. el
trabajador es quien mejor conoce los problemas de la maquina. Si se puede
mejorar el operario de la maquina sera quien sabra como hacerlo. Cambiar la
cultura de la fabrica significa que los operarios de {as maquinas puedan participar
en las mejoras sacando el maximo provecho de su experiencia.

Esta participacién puede conseguirse mediante los programas de
sugerencias. Una forma en que la direccion puede garantizar que los empleados
hagan sugerencias y que estas se pongan en practica es estableciendo circulos
de productividad.

En la empresa tiene que haber una reduccién gradual de los niveles de
mando de la misma por que al reducir el numero de niveles jerarquicos disminuye
la sensacion de distanciamiento de la alta direccién que normaimente siente el
trabajador de la fabrica.
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RELACION PROVEEDOR / CLIENTE

(QUINTA FASE)

La relacion proveedor / cliente constituye la fase final de la aplicacion del
JIT. Tanto las relaciones con los proveedores como con los clientes son
importantes ya que amplian el alcance de la reducciéon de los costes y dan mayor
impulso a la mejora de la calidad. Un ejemplo seria tomar medidas para mejorar la
calidad de los componentes de nuestro proveedor, asi se reducirian las medidas
que habrfa que tomar cuando nos llegue un lote grande de baja calidad y
garantizaria que las mejoras en la calidad de los componentes fabricados en la
empresa queden secundadas por mejoras comparables de los componentes
procedentes de los proveedores extremos, con lo cual el producto final sera de
mejor calidad.

Los clientes son una parte importante en la empresa, ya que, cbviamente,
sin la demanda de los clientes no habria fabricacién.

Si se incorporan los clientes en la implantacién del JIT, se beneficiaran con
ello tanto cliente como la empresa.

Las caracteristicas esenciales a tomar en cuenta al incluir a los
proveedores/clientes en una aplicacion del JIT son:

Vinculos con los proveedores.

Varios proveedores o proveedor Gnico.

Contratos a corto o a largo plazo.

Proveedores locales o lejanos.

Como implantar los vinculos con los proveedores.
vinculos con los clientes.
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vinculos con jos proveedores

Las compras también tienen gran importancia. ~a que en estas es donde
podernos conseguir considerables ahorros y esto evitaria hacer despilfarros que
es uno de los cuatro aspectos de la filosofia del JIT (eliminar despilfarros).

Una manera de eliminar despilfarros es reducir las cantidades de los
pedidos ya que evita excedentes en las existencias. La reduccion de las
cantidades de pedidos es un aspecto del JIT que se aplica a los proveedores,
perc hay que realizar algunos cambios para que sea factible, entre l1os cuales
estan:

o Minimizar la burocracia.
o Entregas eslabonadas.
e Simplificar la gestion de las existencias.

El primer punto se refiere a evitar tanto papeleo relacionado con los
pedidos.

El segundo punto se refiere a como se entrega el pedido, un ejemplo es un
sistema eslabonado de entregas, como se muestra en la siguiente figura:

SISTEMA ESLABONADO
]
T DE ENTREGAS
1 =
~

@I LT

]
D{-#D\ O
PROVEEDORES

Los proveedores se turnan para hacer las entregas a la fabrica, pasando
por otros proveedores en el camino.

Este sisterna exige una cierta organizacion, pero tiene la ventaja de que
disminuye el coste de los envios, como no ocurre en un sistema radial de entregas
gque consiste en que cada proveedor entrega directamente a la planta.

F.LM.E. UANL 3¢



JUSTO A TIEMPO 31

El tercer punto se refiere a que los articulos lleguen rapidamente a las
areas de produccion. Esto requiere la reduccidn de la inspeccion y el inventario de
entradas.

Todos estos puntos a tomar en cuenta son algunos de los cambios
necesarios para facilitar los vinculos con el proveedor. Los principales requisitos
que deben cumplir estos vinculos con los proveedores JIT son:

+ Alto nivel de calidad.
e Reduccion de las cantidades de los pedidos.
s Tiempos ciclo mas fiables y mas cortos.

De esta manera, se contribuye a disminuir los niveles de inventario y la
incertidumbre respecto al proveedor de los tiempos de ciclo. Si podemos estar
seguros de que el proveedor entregara productos de alta calidad a tiempo, se
pueden reducir el stock de seguridad, asi como la necesidad de inspeccionar los
productos que se reciban, y no habra ninguna interrupciéon de la produccion a
causa de articulos de calidad deficiente ¢ de retrasos en las entregas.

Muchas empresas utilizan un esquema de clasificacién de proveedor, con
esto tienen una indicacidon de rendimiento en las entregas, los proveedores se
pueden clasificar en varias categorias segun los resultados obtenidos en las
entregas:

Puntualidad en las entregas:
A -- Muy buena.
B -- Buena.
C -- Deficiente.

Calidad de los productos entregados:
1-- Muy buena.
2 — Buena.
3 -- Deficiente.

F.IM.E. UANL 3
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Ejemplo:

Si un proveedor tiene su tiempo de entrega buena pero los componentes
del producto es de deficiente calidad. segun la clasificacion. este proveedor seria
B3. si el

tiempo de entrega de un 2° proveedor es deficiente pero la calidad es muy
buena, a este proveedor se le clasifica como Cl; y asi sucesivamente.

Este método es una forma util de agrupar datos complejos en forma clara y
comprensible.

Los costos asociados a una orden de compra se pueden dividir en 6 tipos:

1.- Costes de negociacion.

2.- Pasar de una prevision de pedido a un pedido en firme y papeleo
correspondiente.

3.- gastos de reclamacion de pedidos.

- 4.- Gastos de contabilizacidon de productos recibidos.

5.- Gastos de inspeccion de productos recibidos.

6.- Gastos de transporte urgente, de transportie normal.

Cuando un proveedor cumple las condiciones de la categoria Al, podremos
reducir considerablemente el coste de los elementos 2-6. Ademas, disminuiran
también los gastos de negociacién. Pero cuando un proveedor se clasifica como
A3, solo se podran reducir considerablemente los gastos 2,3 y 6.

Si deseamos que nuestros proveedores sean de categoria A1 debemos
estar dispuestos a tener contratos a largo plazo y tener una cooperacién tal que
deberia incluir un cambio cuidadoso y progresivo ha tener contratos a largo plazo
con un solo proveedor y suministros locales.

Cuando se tiene en cuenta todos los coste, puede resultar que el proveedor
que tenga un precio de compra mas elevado sea el que proporcione un coste
global mas bajo, ya que los gastos que ocasionan las entregas con retraso ¢ de
mala calidad pueden ser considerables.
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Las pequefias empresas que compran a grandes proveedores pueden
tener problemas al mejorar la calidad y puntualidad de entregas. l[a mejor opcion
seria entonces cambiar de proveedor o persuadir a grandes empresas para que
cambien.

Varios proveedores 0 un soio proveedor

Normalmente la mayor parte de los grandes fabricantes han comprado sus
componentes a varios proveedores. Las ventajas son una mayor seguridad de
suministro y una reduccion del coste (al contar con un mayor poder de
negociacion).

El enfoque del JIT resalta la necesidad de buscar una sola fuente de
suministro, un solo proveedor que suministre varias piezas, aumentando asi el
volumen por proveedor y reduciendo el numero de proveedores. De esta manera
se estimula al proveedor para gque mejore sus procesos de fabricacién; hay que
crear una buena relacion con los proveedores proporcionandoles asistencia
técnica cuando sea necesario y comprobando que los proveedores elegides sean
financieramente sélides y estén bien dirigidos, ya que si se depende de un
proveedor no adecuado puede traer serios problemas para el funcionamiento de
la empresa.

Contratos a Corto o a Largo Plazo

El JIT fomenta los contratos a largo plazo con unos pocos proveedores
cuidadosamente seleccionados, por las siguientes razones:

e Mas fiabilidad en las entregas.

s Mayores oportunidades de inversion.
¢ Productos de mejor calidad.

o Menor coste.
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Se considera que con un contrato a largo plazo es mas probable que el
proveedor mantenga su compromiso de entrega. La empresa se convierte en un
cliente importante v se satisfaran primero sus necesidades.

El contrato a largo plazo especifica los niveles de calidad exigidos.

Estas inversiones junto con un mayor volumen de produccion para cada
proveedor llevan a una reduccién de los costes. una parte de la cual beneficia al
proveedor y atra parte al comprador.

Sin embargo, al implantar el JIT es aconsejable no firmar contratos a largo
plazo inmediatamente ya que primero se tiene que tener bien identificado a los
proveedores adecuados y establecer una buena relacién con ellos.

Proveedores Locales o Lefanos

El hecho de que los costes de transpbrte suban mucho mas rapido que
otros costes es un hecho cada vez mas poderoso a favor de los proveedores
locales. Ademass, los largos tiempos ciclo asociados a los proveedores lejanos
reducen |a flexibilidad. Cada dia que se afiade al plazo de fabricacién debido al
transporte amplia el horizonte de planificacién. Por ejemplo, si el plazo de
fabricacion para las unidades de disco es de una semana y el piazo de transporte
es de cinco semanas, el proveedor de unidades de disco debera saber con seis
semanas de antelaciéon cuantas unidades de disco se necesitan. Mientras que si
el transporte se puede realizar en unas pocas horas, solo habra que notificar al
proveedor con una semana de anticipacién, lo que puede reducir
considerablemente los problemas y la incertidumbre.

Por tanto, los proveedores pueden eliminar despilfarros por inventario
asociado al plazo de entrega y diminuir el riesgo de entregar grandes cantidades
de productos defectuosos. Ademas, el riesgo y la incertidumbre asociados a los
tiempos ciclo largos también disminuyen, con lo que el sistema es mas flexible a
un coste mas bajo.
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Como implantar los vinculos con los Proveedores

El establecimiento y mantenimiento de los vinculos con los proveedores
son muy importantes para el éxito del sistema JIT. Debe quedar claro que a todo
proveedor que alcance Ia clasificacién A1 se le asegurara un contrato a largo
plazo que deberia generar suficientes beneficios para el proveedor como para
permitide invertir en nuevos equipos y en la formacién de su personal. Los
contratos mismos son a largo plazo, con un compromiso firme entre seis meses y
un afio; cualquier periodo que sobrepase un anc es un acuerdo informal. Los
proveedores. si se cumplen ciertas condicicnes (como mantenerse en la
clasificacion Al), pueden estar relativamente seguros de que se renovaran los
contratos.

En general. la fase consiste en eliminar las barreras entre la empresa y sus
proveedores y establecer vinculos duraderocs que lleven a la celebracion de
contratos a largo plazo. El resultado en las empresas que lo han conseguido
parece ser una mejora de la calidad y un mejor cumplimiento de tiempos ciclo, asi
como una reduccién de los costes tanto para el comprador como para el
proveedor.

Vinculos con los clientes

Es importante incluir a los clientes en el JIT ya que su participacion puede
mitigar los problemas de planificacion. Si, por ejemplo, un cliente importante
proporciona un programa en fijja de sus necesidades con seis semanas de
anticipacién y el piazo de entrega de la empresa es de cinco semanas, se podran
cumplir los plazos con relativa facilidad, Si el cliente solo nos da un programa en
firme con una semana de antelacién., la empresa tendra mas problemas para
cumplirio.

La funcién mas importante de la creacidén de vinculos con los clientes es la
educacion, El cliente debe empezar a darse cuenta de que si pasa un programa
en firme con varias semanas de anticipacion y no lo cambia, podra tener una
relativa seguridad de que se cumplird dicho programa. Asi, se reducen los costes
y los trastornos tanto para la empresa como para el cliente.
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