JUSTO A TI EMPO

Es wuna filosofia industrial que puede resumirse en fabricar |os
productos estrictanente necesarios, en el nonento preciso y en las
canti dades debidas. Es una filosofia industrial de elimnaci én de todo
lo que inplique desperdicio en el proceso de produccion, desde |as
conpras hasta | a distribucidn.

Justo a tienpo (Just in Tinme) o JIT trabaja Unicanente con procesos
continuos, no sirve para utilizarse en procesos tipo batch o por
ordenes de pedido

Los objetivos del JIT son:

1- ldentificar y contestar |as necesidades de los clientes o
consum dores

2- Relacién costo/calidad optinma: La organi zaci 6n debe enfocarse en
tener un proceso de cero defectos

3- Reducir | as basuras no deseadas: Debe elim narse todo aquello que
no de val or adicional a |os productos.

4- Desarrollar wuna relacién fiable entre 1los proveedores: Una
relacién buena y a largo plazo con |os ©proveedores y la
organi zaci 6n ayuda a manej ar un proceso en forna mas eficaz.

5- El plan de planta por aunentar al méxino |la eficacia.

Las fases introductoria del JIT son 5:
PASO 1: Revol uci 6n del conoci m ento:

- Retirar conceptos de la tradicidn viaje de planeaci 6n y producci 6n

- Asumir el nuevo método con el cual se trabajaréa

- Ninguna excusa se acepta

- No se busca la perfeccion. Paulatinamente se irda desde ciertos
defectos a | a producci 6n cero defectos.

- Los errores deben ser corregidos inmedi atanente

- No gastar dinero en nejora

- Usar la cabeza para resolver |os probl enas

- Preguntarse 5 veces | as cosas antes de tomar una deci si én

- La informaci 6n que surge de varias es nejor

El punto principal aqui es tener un conocimento de |la necesidad de
abandonar el sistena viejo por el nuevo.

PASO 2: Utilizar las 5S para nejorar |a estaci 6n de trabajo

- Seiri: separar/sel ecci onar
- Seiton: Organizar

- Seiso: Linpiar

- Siketsu: estandarizar

- Shitsuke: disciplina/hébito

PASO 3: Flujo de féabrica

- Se deben colocar |as maqui nas en sucesi 6n

- Fabricaci 6n cel ul ar

- Produzca una porci 6n en un nonento

- Cbreros entrenados y nulti experinmentados

- Seqguir el tienmpo del ciclo

- Permitir a |los operarios estar de pie y dar una vuelta mentras se
encuentran trabaj ando

- Usar mAqui nas pequefias y especi al i zadas
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PASO 4: Manejo de nulti procesos

Multi proceso es que un operario es responsable de varios procesos en
una cél ul a.

Al gunos puntos que deben ser conscientes son: Hacer uso eficiente de
la célula de mnufactura en U y utilizar los operarios nult
experi nment ados.

PASO 5: Operaci ones est andares.

Las operaciones estandares significan producir con calidad y reducir
los costos a través de las reglas eficaces y métodos de col ocaci 6n de
personas, productos y maqui nas. Las bases de |as operaciones eficaces
son:

- Seguir con |as ecuaciones durante todo el ciclo interesado.
La cantidad diaria requerida = Cantidad nmensual que necesito/ dias
trabaj ados por nes.
Tienpo de ciclo = Horas de trabajo por dia/ Cantidad diaria
requerida.

- Sucesi 6n de trabajo
- Acci 6n en mano nor nal
- Usar mmpas de funci onam ento

Diferencia entre una linea de manufactura tradicional y manufactura
JIT:

1) Sistemm tradicional de manufactura o sistema PUSH

Plan de
Materiales

Proveedores Componentes Submontaje Montaje final Clientes

PUSH

El inventario realiza
un efecto de empuje

2) Sistema de manufactura Just a Tienpo (JIT) tipo PULL:
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Programa de
produccioén

Proveedores Componentes Submontaje Montaje final Clientes
PULL
El inventario realiza Flujo de
un efecto de tirar informacién
Flujo de
\/ material
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