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1. Introduccién.

Las técnicas de produccidn japonesas, incluyen una nueva concepcién
de los sistemas de organizacién de empresas, que han venido a revolu-
cionar los sistemas convencionales. Toman este nombre debido al lugar
geografico de su nacimiento y desarrollo.

Historicamente, nace esta teoria al término de la Segunda Guerra Mun-
dial; en este momento, Jap6n es una nacién derrotada, con un sistema
productivo destruido, y sobre el que es importante sefialar los siguientes
condicionamientos:

- La tecnologia industrial del pais, estaba totalmente anticuada.

- Escasez de medios materiales y materias primas.

- Escasa capacidad de inversién por falta de liquidez econémica.

- Escasez de personal suficientemente cualificado.

La empresa de automocién Toyota, fue la primera en aplicar los gér-
menes nacientes de este sistema, y por ello, se conoce como Sistema de
Produccién Toyota.

A través de esta teoria, la competitividad de la citada empresa, y poste-
riormente muchas més, fue creciendo, basada en dos principios funda-
mentales: la calidad y el bajo coste.

Posteriormente, en la crisis del petrdleo en el afio 1973, ante la reduc-
cién sensible de la actividad industrial mundial, este sistema ayudé al
mantenimiento y crecimiento de las empresas que lo tenian instalado,
méaxime cuando en Japén, se contaba con los siguientes handicaps:

- Retencién del exceso de mano de obra por el sistema de empleo de

por vida.

- Tasas de crecimiento anteriores del orden de un 10%.

- Inflacién desmesurada de los costos.
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No obstante, la empresa Toyota no s6lo entr6 en pérdidas sino que in-
crementd sus beneficios.

2. Génesis del S.P.T.; el significado de la palabra costes.

Entre los afios 1949 y 1950, se gest6 y desarrollé un paquete de ideas
innovadoras, que en persona de su autor, Taiichi Ohno, dio origen al
nuevo sistema.

El objetivo fundamental planteado, podria resumirse en “eliminacién
de cualquier clase de funciones innecesarias” en la actividad industrial.

De esta forma, se llega a un nuevo planteamiento del concepto de
costo: el coste utilizado, incluye ademds de los convencionales de fabrica-
cién, administracion y ventas, el coste de capital inmovilizado en el pro-
ceso de fabricaci6n.

El coste de materias primas, productos en curso y componentes, es un
coste de oportunidad, cuyo exceso debe ser eliminado. Las existencias en
estos conceptos, se denominan “inventarios” y serdn dimensionados, ini-
camente en funcién de las necesidades para alcanzar la produccién pre-
vista. -

3. Estructura general del sistema.

La filosofia que conlleva el sistema, y en donde se basa, se resume en
los siguientes puntos:
a) Se define el objetivo fundamental como “aumento del beneficio por
reduccion de los costes”.
b) Existen tres objetivos secundarios que son precisos para conseguir el
objetivo fundamental:
- Control total de la calidad.
- Control de la cantidad.
- Identificacién de los trabajadores con la empresa y sus objetivos.
c) El objetivo fundamental se tratard de alcanzar mediante la aplica-
cién de cuatro grandes programas:

- SHOJINKA o programa de flexibilidad de la cualificacién de la

mano de obra y de los medios.

- SOIKUFU o programa de canalizacién de las sujerencias de los

empleados en la integracion de los mismos con la empresa.

- JIDOKA o programa de eliminacién temprana de los defectos.

- JUST IN TIME o programa de fabricacién de la clase de piezas
deseadas, en la cantidad requerida y en el momento demandado.
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d) Se aplican dos estrategias para conseguir los objetivos:
- Eliminar los “innecesarios” de produccién.
- Producir tan sélo la clase de unidades que se necesitan, en la
cantidad justa y en el momento oportuno.

4. Objetivo fundamental: beneficio por reduccién de costos.

El nuevo concepto de costo, es mas amplio que el “convencional”; in-
cluye los costos clasicos de fabricacién, administracién y comercial, asi
como los costos de los capitales invertidos en stocks, productos en curso
y productos terminados.

Los costos convencionales pueden reducirse o controlarse a través de
las técnicas ya conocidas de mejoras de métodos de trabajo, mejoras tec-
nolégicas, aplicacién de automatismos, etc. ‘ ,

Los nuevos integrantes del costo, tan solo son reducibles mediante el
control de los “inventarios”, reduciendo a lo tinicamente necesario el vo-
lumen de materiales, componentes y productos terminados.

En esa idea, la produccién debe adaptarse de forma flexible y tempra-
na a los cambios de la demanda, creandose sobre la misma “un flujo ten-
sado de materiales” de manera que se reduzcan y eliminen “las bolsas de
basura” (costes innecesarios de los inventarios).

Este “flujo tensado” sobre los materiales es el germen del sisterna de fa-
bricacion Toyota que se conoce erréneamente con el nombre de Kan-ban.

5. Estrategias basicas.

Las estrategias basicas antes mencionadas se desarrollan de la siguien-
te forma:

A) Eliminaciérr de los excesos de los inventarios: Se disminuye el coste
de los capitales, en base a la reduccién de los stocks de materias primas,
de productos auxiliares, de componentes, de productos en curso y de
productos terminados.

Asi mismo, cabe destacar la disminucién de costes por disminucién de
las partidas obsoletas o defectuosas por mal almacenamiento.

B) Producir dnicamente lo demandado, en cantidad, clase y momento
Justo: la flexibilidad de la fébrica en cambiar de productos, en cambiar de
ritmos de produccién, en mover a su personal en multitareas, en fin su
capacidad de adaptarse rapidamente a los movimientos de la demanda,
le permitirén estar siempre en concordancia con el mercado, lo cudl hara
que la empresa sea mas competitiva.
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