"IVe-J . I . T .
"producir el tipo y cantidad de unidades en el tiempo requerido"

_Como puede observarse en el esquema del sistema de
produccién Toyota en la péagina anterior (Fig. 1), uno de sus
hspéctos principales, es el concepto J.I.T. cuyos elementos

esenciales son:

*‘La estandarizacién de operaciones.
* La produccién por pieza individual.

‘7* La reduccién del tiempo guia de produccién.
? La produccién uniforme. '

* El sistema Kanban.

A continuacién se describen cada uno de ellos.

4.1.- Estandarizacién de operaciones.

Una qondiqién importante para que pueda darse el sistema
#QI;T.'é‘duétd A Tiémpo, es tener una buena estandarizacién de
yéperaéiones.vasto es gque agquel conjunto de actividades
ménutactureras”‘que conforman las operaciones deben ser.
Sggggg;gggg,:en“términos de cantidad, calidad y tiempo de
bfﬁggfgién&wpﬁya lo anterior se establecen como objetivos 1los

' siguientes puntos :



1) Lograr una alta productividad mediante el trabajo

eficiente, eliminando movimientos y acciones innecesarias.

2) Alcanzar el balanceo de linea entre todos 1los procesos

en términos de tiempo de produccién.
 3) Considerar como la cantidad est&ndar de trabajo en
proceso la cantidad minima
Los tres elementos de la estandarizacién de operaciones

buscan obtener el siguiente objetivo:

Produccién balanceada entre todos los procesos minimizando

. la cantidad de trabajadores y trabajo en proceso.

n O .

A B c
Tiempo ] Rutina de Ccantidad
de - . operaciones estandar
-qicld ’ estandar de trabajo

en proceso

A.~ Tiempo de ciclo

El tiempo de ciclo, es el tiempo en que una unidad es
‘produ¢ida. Es determinado por 1la cantidad diaria requerida y el

'tiempo de opéracién efectivo diario, de la siguiente manera:




Tiempo Tiempo de operacién efectivo diario

de =

ciclo Cantidad diaria requerida

El tiempo de operacién efectivo diario no debe ser reducido
por cualquier razén atribuible a fallo en miquinas, pérdida de
tiempo por esperas del material, reproceso, fatiga y/o tiempo de
:bdescanso, puesto que todas las situaciones anteriores ya han sido
ééﬁudiadas y controladas mediante la planeacién para que no se
Lden. En algunas empresas el tiempo de ciclo se alarga debido a 1la
fatiga, pero ésto es claro toda vez que se sobrelimita la
carga del trabajador. Es necesario determinar el nGmero de
operaciones y de trabajadores necesarios para producir una

‘unidad dentro del tiempo de ciclo.
" B.~ Rutina de operaciones estandar.

Después de determinarse el tiempo de ciclo y el tiempo de
operacién manualfpor unidad, para cada operacidn, debe calcularse
el nﬁmero'de operaciones distintas que deben ser asignadas a cada
"trabaj;dor,res decir, determinarse la rutina de operaciones
. ést&nd&r‘péra cada trabajador. La rutina de operaciones est&ndar

es un conjuntn,de actividades ordenadas y/o secuenciadas que cada
vtrabajadorjdeﬁe desarrollar dentro de un tiempo de ciclo
determinado. Esta rutina tiene dos propésitos: Primero establecer
qdé se debe hacer en forma exacta, y segundo la secuencia en que

lo debe hacer el trabajador multifunciones.



C.- La cantidad esté&ndar de trabajo en proceso.

La cantidad estandar en proceso es la minima cantidad
necesaria de trabajo en proce§o dentro de Muna linea de
produccién.'Esta se determina principalmente por el trabajo que
entra y sale de las maquinas y también el trabajo asignado
‘a - cada maquina inicialmente. El1 inventario almacenado como

producto terminado al final de la linea no puede ser considerado

como cantidad manipulable en espera.

Sin estas cantidades de trabajo, las operaciones ritmicas
‘predeterminadas de varias médquinas en esta 1linea, no podrian
lograrse. Luego la cantidad manipulable estandar actual varia
de acuerdo a las siguientes diferencias en distribuciones de

maquinas y rutinas de operacién :

* Si la .rutina de operacién estd de acuerdo con el orden del
flujo del proceso, solo se requiere el trabajo que es asignado a

cada maquina, por lo que no se maneja trabajo entre maquinas.

* Si la rutina de operaciones esta en contradiccién al orden
del proceso, es necesario considerar cuando menos una pieza de

R trabajo entre miquinas.

. En el sistema FORD se utiliza un transportador a lc largo de
"~la 1linea de -ensamble pasando por las &reas en que se dividié el
proceso. El1 tiempo que dura la operacién en una estacién

dgterminada y el tiempo que dura pasando el transportador deben



ser .iguales. Para ésto la linea de ensamble debié ser dividida de

. ‘tal forma que en todos los procesos y en base a una

- estandarizacién de operaciones, se consiga comenzar y terminar el

trabajo asignado casi al mismo tiempo.’

‘ El sistema de produccién Toyota estd basado en una idea
‘similar a la de FORD. De acuerdo a un sistema de transportador
ﬁn automévil terminado pueée ser producido en cada tiempo de
cidlq y simultaneamente cada unidad de cada proceso en esta linea
'pue§e mandarla al siguiente proceso. El tiempo de ciclo es el
tiempo total consistente de la igualacién devtiempo de operacién
y de transportacién. En Toyota este flujo de produccién es

considerado como produccién y traslado por pieza individual.

Esta idea es manejada por la mayoria de las empresas
manufactureras pero usando un lote de produccién muy grande
y Toyota manejé ‘esta idea utilizando lotes de produccién
' pequefios. De esta manera las plantas Toyota utilizan 1la
- produccién por pieza individual integrando y conectando los
procesos ‘a la linea'de ensamble final. En este sentido el sistema
 de producciéﬁ-Toybta es considerado como una derivacién del

sistema FORD.

.= Red ' d

La,adaptaéibn diaria a la demanda actualizada para varios
tipos de automdéviles, es uno de los propdésitos de la produccién
'J.I.T iavcual rgquiere de la reduccién del tiempo guia de

. produccién. El tiempo guia de produccién estd conformado por los
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‘tiempos de entrega del proveedor, de colocacién para proceso, de
'jtraslado entre procesos, y de traslado a almacén de producto

terminado.

Asi como. Toyota comenzdé a contkrolar la cantidad, calidad
- eficiencia y eficacia de sus procesos, se necesitaba que 1los

- proveedores tambien. cumplieran con estos atributos, es decir que
se iﬁvolucraran con la, idea: Los proveedores de Toyota tuvieron
que producir de acuerdo a especificaciones de tipo, cantidad,

A d&lidad y tiempo de entrega, lo que ayudd a reducir el tiempo
dé‘éntrega;ya que las compras se realizan- justo a tiempo, es
décir comprar las unidades necesarias en las cantidades
necesarias y en los tiempos necesarios, éste se entenderi mejor
enyel‘siQuiente punto, el de produccidn uniforme.

.

La disposicién de materiales para el proceso y 1la
manufactura se realiza mas eficientemente debido a -la
“.estahdarizacién de las operaciones, y al sistema de produccién

por pieza individual.

El 'traslado ehtre procesos también es controlado por el
' sistema de produccién por pieza individual, lo que reduce cuando

e5 necesario, el tiempo de colocacién en proceso.

El %iempo guia de preparacién es manejado mediante el
qohcepto de fpreparacién individual. Cada trabajador
multifunciones:puede preparar su equipo y maquinaria rapidamente
ya éue las actividades de adaptacién son estandarizadas y

4conocidas por €l mismo, esto es factible debido a los equipos

'y maquin&ria de prop6sito general y a la capacitacién continua de
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llos trabajadores multifunciones.

Finalmente, el tiempo de espera esti conformado en forma
importante por los tiempos de espera en cada procéso o etapa del
. sistema de produccién en general. De los dos tipos de tiempo

de espera, nho es causado por un desbalance en el tiempo de
produccién entré procesos y el otro se relaciona con el tamafio
dei lote en 1los ﬁroces;s. Para reducir el primero, se
debe balancear la linea. La produccién entre todos los procesos
debe ser la misma en cantidad y tiempo. Asi entonces, el tiempo
lde ciclo debe ser el mismo en todos los ﬁrocesos. Para ésto, la

estandarizacién de operaciones es fundamental.

" . La reduccién del segundo tipo de tiempo de espera implica el
tamafio del lote. Tradicionalmente se .producia lote por lote
 a,travésvde las mé&quinas de un proceso y esto implicaba mugho
tiempo de ocio a miquinas y procesos. En Toyota se utiliz;n dos
"politicas para evitaf lo anterior. Una es que el lote de
. produccién debe variar de acuerdo a la demanda y la otra es que

la  produccién sg'haga por pieza individual.

En ¢uahtq al tiempo de preparacién, se ha logrado reducirlo
mediante una serie de politicas resultado de un estudio
’espeéializado sobre las operaciones de preparacién, las cuales se

.describen a continuacién:

- § Se definid preparacién interna como aquélla que para
k realizarla tiene que parar la operacién de la maquina o
'equipo} ‘La preparacidén externa es aquella que puede

" realizarse aun estando en operacién la maguina o equipo a gque
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se haga referencia. Se deben reconocer las actividades de

preparacién segfin el criterio antes mencionado.

*  Modificar maquinaria y equipo para cambiar lo mas posible

la preparacién interna a externa.

* Reducir el proceso de ajuste mediante la implementacién de

elementos facilitadores de ajuste sobre maquinaria y equipo.

* ' Desaparecer sistemiticamente el paso de preparacién
“mediante el disefio y estandarizacién de los elementos de
maquinaria Y equipo para distintas partes o piezas a

procesar.

4.4.- Produc iforme.

. El1 propésito del sistema de produccién Toyota es elevar la
’productlvidad a través de la reduccién de costos, 1lo cual
puede lograrse eliminando el desperdicio, principalmente el
inventario innecesario. Esto se consigue con el sistema de-
produccién. J.I.T.. En las ventas, el concepto justo a tiempo se
realiza prqvjeby.endc‘b productos vendibles en cantidades vendibles.
: Esta situaéién_ es caracterizada por la produccién de adaptacién
fépida a lbs cambios 'en la demanda. Como resultado. los

: inventarios excesivos son eliminados.

La Produccién uniforme es un término que en J.I.T.
sxgnifica adaptar la produccién a la demanda. En ésto se manejan
 dos fases de uniformidad de produccién. La primera fase busca la

adap;acibn 'dé la produccién a los cambios en la demanda mensual
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‘ayl afio  (adaptacién mensual). La segunda fase es la adaptacién a
los cambio‘s diarios de la demanda en un mes (adaptacién diaria) y
esta adaptacién diaria, es lograda mediante la planeacidn de la
\’pi:oduccién mensual cuyo resultado formal se conoce como plan
maestro de produccién, el cual indica un nivel de producéién
- promedio diario de cada proceso en la planta.

2

La adaptacién diaria se consigue sacando produccién diaria
Y,vériada Y es cuando el sistema Kanban, también conocido como

sistema de jalar, ayuda a uniformizar la produccién.

La Toyota tiene un plan de produccién anual, donde se define
cqantos carros deben hacerse y venderse en el afio presente.
También se tiene un plan de produccién mensual que consta de dos
' pasos. Primero, el tipo y cantidad de carros se sugiere dos meses
antes, luego se determina un plan detallado un mes antes del
determinado. La informacién definida que se sugiere es comunicada
a las compafiias subcontratad’as al mismo tiempo. De este plan de

produccién mensual se prepara el plan de produccién diario.

Para el sistema de produccién Toyota, este plan de
;’producciéfn 'diario es particularmente importante por que el

concepto de produccién uniforme es incorporado en este plan.

La uniformidad de la produccién debe extenderse en dos &reas
las cuales son : La produccién total promedio de un producto por
dia y 1la cantidad promedio de cada variedad de producto dentro

del gran total. Por ejemplo :

La fé&brica Toyota tiene varias 1lineas de ensamble final
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‘tales como las 1ineas Corona, Célica, Crown, etc. Supébdngase
que la linea Corona tiene que producir 20,000 unidades en un nes
con 20 dias laborables. Esto significa que 1000 Coronas deben ser
producidos por dia, esta uniformidaq de produccién én términos de
" cantidad derproduccién diaria, la realiza el deptartamento de
ihgenieria industrial de la planta, promediando la cantidad total
a ser producida-por dia. Al mismo tiempo la linea Corona tiene
que ser pfbmediadé en términos de varios tipos de Coronas

existentes.

La linea Corona ensambla alrededor de 3,000 a 4,000 tipos
de Coronas los cuales son diferenciados por combinaciones de
wvarios distintos motores, aceleradores, transmisiones, nimero
de puertas, colores interiores y exteriores, tipo de 1llanta, Y
‘otrés varias opciones. Cada uno de estos tipos ditintos de

. Coronas deben ser también promediados para la produccién diaria.

Supéngase que hay cuatro tipos principales de Coronas y el
nGmero de dias operables al mes son 20. La cantidad diaria

promedio de cada tipo es como-sigue :

Tipos: . Demanda Salida Tiempo Unidades
- de mes promedio de ciclo por cada
_ diaria 9.6 min.
A 8,000 400 380 min. X 2 turnos I
"B 6,000 300 1,000 unidades 3
C 4,000 200 2
o = 0.96 min/unidad
D . 2,000 100 1

20,000 unid. 1,000 uni/dia. 10 unid.
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A finales del mes previo las lineas de produccién son
iﬁformadas sobre la cantidad y tipo de unidades que promediaran
fpafa la produccién en el siguiente mes. Esta informacién 1la
. maneja el sistema de planeacién central. Una vez que ‘un proceso
de produccién recibe su regla mensual para promediar produccidn

- diaria, adapténdose a la nueva informacién, ejemplo :

La carga,‘para una miguina se prepara a un 90 % de su
. capacidad 'y cada trabajador opera como un trabajador
multifunciones manejando 10 migquinas a un ritmo considerado lento
 o hh‘tiempo de ciclo considerado grande (&sto de acuerdo a la
eskandarizacién_de operaciones). Pero cuando la demanda se
‘incrementa, los obreros temporales son contratados. y entonces
cada trabajador debera manejar menos de 10 mAquinas cada uno
utilizando las méquinas a un 100 % de su capacidad y con un ritmo

considerado répido o un tiempo de ciclo considerado pequefio.

Eh las lineas‘de ensamble si un trabajador maneja el trabajo
con un tiempo de ciclo de 1 min. de una operacién , entonces (se
i‘estima)‘ entre dos trabajadores podra hacerse la misma operacién

. en un tiempb'de ciclo de 30 seg. y como resultado 1la cantidad de
produccién se duplica utilizando mayor capacidad de las maquinas
‘y‘ elevéndo ia ‘contratacién temporal. Esto se recomienda para

‘planes de produccién no ordinarios.

Ahora, un:puntdifundamental dentro de la produccién uniforme
‘es la relacibn entre los vendedores Y las plantas. Un vendedor
estima_las necesidades por ventas ya iniciadas, pronésticos, etc.

Y el 4pr0ceso  para llevar esta informacién a las plantas de
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Produccién para -planear su desarrollo, especificamente la
regla de secuencia de la linea de ensamble de una planta en

particulaf es el siguiente:

1.~ Una orden de 10 dias es mandada Por el vendedor a la
‘compaﬁia de ventas Toyota. Para esto, un mes es dividido en tres

_ perlodos de 10 dias. Siete dias antes de iniciar un periodo llega

- una’ orden de diez dias_ en la cual &1 mismo anticipa sus

nece51dades de 1nventarlo de automoviles con especificaciones
estéandar. Esta orden de diez dias es utilizada por la Toyota para
-elaborar su plan de produccién uniforme, revizando las cantidades
prcmedio para definir la regla de secuencia diaria en forma

- preeliminar.

' 2.- Una orden diaria es mandada por el vendedor a la
compafiia de ventas Toyota. Las ordenes diarias son recibidas
cuatro dias antes de implementarse las mismas en la linea de
ensamble. El vendedor basa la orden diaria en 1la demanda del
consumidor. A diferencia de la orden de diez dias, en la diaria
se definen preferencias especificas y opciones que por su
' naturaleza'nq«pueden tenerse en inventario. La orden de diez dias

se reviza y redondea la informacién con la orden diaria.

3 - Una orden diaria (oficial), es mandada de la compafiia de
ventas toyota a la planta de produccién Toyota. Esta orden define

colores, modelo, motor, llantas, etc. de la produccién requerida.

4.- La regla de secuencia diaria es preparada por la planta
«Toyota. Cuando re01be la orden diaria de sus asiciados en ventas

‘la prepara para su linea de ensamble de modelos mezclados. Esta
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‘regla de secuencia se prepara al dia y dos dias después se
produce. Esta informacién la conoce cada proveedor solo en cuanto

" a su especialidad se refiere.

4.5.- Sistema Kanban.

El sistema Kanban es un sistema de informacién practico, que
" mantiene y coordina’ la ﬁroduccién J.I.T., 'en cada proceso de
‘la fabrica y entre los proveedores. En Toyota, el sistema Kanban
Vgsun subsistema de todo el sistema de produccién Toyota, y no

debe considerarse como equivalente.

La produccién justo a tiempo en Toyota es un método para
adaptarse a los cambios de la demanda. El primer requerimiento
- para ésto es que todos los procesos sepan con exactitud qué se
requiere. En el sistema de control de produqcién ordinario
este requerimiento es conocido mediante varias reglaé de
‘produccién en todos los procesos: Procesos de manufactura de
partes asi como en la linea final de ensamble. Estos procesos de
manufactura prpducen partes de acuerdo a sus reglas de
4’ prbduécién; ehp1éando el método de entrega de partes al proceso

.subsecuente, &sto es el método PUSH, o empujar (ver fig. 2).

si se tiene gue hacer una adaptacién a cambios en la demanda
se tiene que cambiar todas las reglas de produccién de todos los
'procegos, es decir hay que reprogramar todo el proceso general
lo que  se Vuelve muy costoso si existe una gran variabilidad

" en 1§ demanda del mercado.
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o SISTMQ PUSH Y PULL CONSIDERANDO PRODUCCION POR PIEZA INDIVIDUAL

(figura 2)
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En cohtrastei el sistema de produccién Toyota es
revolucionario en el sentido de que produce solo lo que requiere
el proceso subsecuente..El proceso subsecuente debekrequerir al
procéso precedente el tipo y cantidad de piezas necésarias y el
" tiempo en el cual deberan ser producidas. A ésto, se le conoce
~como método PULL o de jalar (ver fig. 2). Asi, solo la 1linea

final de ensamble éabe que §e requiere en el mercado, y todos los
requérimientos a los' procesos precedentes, se les hace saber

a través de Kanbans.

Un. Kanban, es una herramienta para alcanzar el J.I.T. En
términos précticos, es un tarjetén o carta de forma rectangular
envuelta en pléstico. Principalmente se utilizan (ver fié. 3) dos

tipos .de Kanban: El de requerimiento y el de orden de produccién.

Kanban de requerimiento: Este es el que manda el proceso

‘subsecuente con sus requerimientos al proceso precedente.

Kanban de orden de produccién: Este es el que fluye junto

" con la materia prima a través de un proceso, indicando lo que
se requiere y coincide con lo especificado por el kanban de

" requerimiento que aio origen a éste.

Se 'manejah, también, otros cuatro tipos de Kanbans, los

cuales se derivan de los dos anteriores:

Kanban de reguerimiento interprocesos; Se utiliza cuando hay
en 'un proceso mucha complejidad, o hay m&s de un proceso
interconectado a una misma &rea de trabajo sobre la linea de

‘ensamble final.
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ESTRUCTURA Y FLUJO DE KANBANS

(Fig. 3)

ESTRUCTURA GENERAL DE 105 PRINCIPALES TIPOS DE KANBANS

. - KANBAN DE INTERPROCESO

—1 KANBAN DE REQUERIMIENTO

o~

KANBAN DE PROVEEDORES

KANBAN ~ 4——

KANBAN DE PRODUCCION

‘=1 KANBAN DE ORDEN DE PRODUCCION ¢

KANBAN INDIVIDUAL

FLUJO DE DOS KANBANS

FROCESO PRECEDENTE

LINER DE
ENSAMBLE

PROCESO SUBSECUENTE
 KAQUINADO ) ( SOBRE LINER DE ENSAMBLE )
ESTANTE TENPORAL
- 4—— XANBAN DE ORDEN DE PRODUCCION 4— KANBAN DE REQUERINIENTO
[] «[] «[] mmeercron
' A A
: , ENTREGA TRANSLADO DE PIEZAS A
. D+ D-’ DM’ »

— KANBAN SE MURVE JUNTO CON LAS PIERAS
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Kanban de requerimiento a proveedores: Se utiliza para hacer

saber a los proveedores los requerimientos de la planta.

Kanban de produccidén: Cuando se‘requiere producir m&s de un

lote de produccién.

Kanban iggividgal de produccidén : Cuando se requiere

'produéir solo un lote de produccién.

Todos los Kanbans siguen una metodologia para su uso que se
conforma de la siguiente manera (y que se explica en la figura

3 seccidén inferior):

1.- El carrier de un proceso subsecuente va al almacén de
.producto terminado del proceso precedente con el nGmero necesario
de Kanbans de requerimiento y 1los contenedores vacios sobre un

montacargas.

2.~ Cuando el carrier‘del proceso subsecuente, requiere las
-partes de el almacén de producto terminado del proceso
" precedente,. eﬁ el,'almacén se colocan los Kanbans de orden de
/produccién gﬁ los contenedores (cada contenedor lleva una hoja
de Kanban)‘lueg¢ se llevan estos contenedores (vacios) al lugar

designado por la gente del proceso precedente.

3.~ Cada kanban de orden de produccién corresponde a un
Kanban de requerimiento, cuando se intercambian se comparan y se

verifica,la consistencia entre los dos.

4.~ Cuando se empieza a procesar la orden de produccién el

Kanban de—réquerimiento debe ser puesto en el poste de Kanban de
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requerimiento.

‘5.-~ En el proceso precedente, el Kanban de orden de
produccién se toma del poste cuando un cierto nlmero de unidades
han‘sido procesadas y deben ser ubica@as en el poste‘de Kanban de
'proquccién, en'la misma secuencia en gue han sido acomodadas en

el almacén.

6. Se producen las partes de acuerdo a una secuencia

ordinal.

* 7.~ Las unidades fisicas y el Kanban correspondiente deben

moverse como un par cuando son procesadas.

8.- Cuando las unidades fisicas son completadas en este
proceso se colocan junto con el Kanban de orden de produccién en
el almacén, del cual el proceso subsecuente puede disponer

para obtener lo que esta requiriendo, a partir de ese momento.

Ademds para realizar el proposito de J.I.T. con el sistema

Kanban deben sequirse las siguientes reglas:

1.- E1 proceSO subsecuente debe requerir los productos
hecesarios'del,proéeso precedente, en las cantidades necesarias

y el tiempo en que se necesitarian.

Para que se cumpla esta regla deben cumplirse a su vez las

v siguientes subreglas :
* Cualquier requerimiento sin Kanban debe ser prohibido.

* Cualquier requerimiento que sea mis grande que el nimero
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de Kanbans debe ser prohibido.
* Un Kanban debe estar siempre unido a un producto fisico.

Estos prerequisitos del sistema de Kanban junto con las
‘condiciones de uniformidad de produccién, distribucién de
procesos, Y estandarizacidén de operaciones, determinan en gran

medida el éxito del sistema Kanban.

k2.4 El proceso precedente debe producir solo el tipo y

‘cantidad que le requiere el proceso subsecuente.

Si hay algin problema se para todo el proceso general como
‘si se congelara manteniéndose el balance entre los procesos. El
sistéma'de producciédn Toyota se realiza como una linea de
ensamble ideal, donde el Kanban es el medio de informacién,

orden de ejecucién y control de produccién.
Para esta reglé se requiere cumplir las siguientes subreglas :

% Produccién tan grande como el ndmero de hojas de Kanbans gque

no sean prohibidas .

Sk Cuando hay varios tipos de piezas requeridas en
Kanbans espérando a ser producidos se procesan de acuerdo a

la orden en que fueron producidas.

3.- Los productos defectuosos nunca deber&n pasarse al

prpceso.siguiente.

El no cumplir esta regla puede generar los siguientes

inconvenientes:
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* Producir articulos defectuosos.
* Pérdida de tiempo buscando donde se produjo el defecto.

* Desperdicio de materia prima por defectos en serie.
~ 4.- El1 nGmero de Kanbans debe ser minimizado.

Toyota reconoce el incremento en el inventario como origen
de tédo tipo de desperdicio. La autoridad final para determinar
el nGmero de Kanbaﬁs es delegada al supervisor de cada proceso.
Si mejora el proceso, reduciendo el tamafio del lote de produccién
'y 'aéortando el tiempo guia de produccién , entonces, el nlmero

‘necesario de Kanbans puede ser reducido.

5.- E1 sistema Kanban debe ser usado para adaptarse a las

. fluctuaciones en la demanda.

 La utilizacién del sistema Kanban establece a diferencia del
sistema tradicional , que no debe darse una reglamentaéi6n
detallada para los procesos precedentes durante un mes, sino solo
“a la linea de ensamble final, la cual debe de conocer la

secuencia de produccién diaria.
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