VISIÓN GLOBAL (#11)

“Una Mejor Opción de Manufactura”
Por. Dr. Oscar Morales (Ph.D.)

En el artículo anterior aplicamos los dos primeros pasos de “AVR-TOC” al problema de la “Linea Balanceada” y concluimos que este modelo (ver gráfico que sigue) era bastante mejor que lo que teníamos antes. 


Sin embargo, nos falta aplicar los siguientes tres pasos, continuemos con el tercero:
3º PASO = Subordine el resto del sistema a la “Restricción”.
Subordinar el resto del sistema a la restricción significa que todos llevan a cavo el plan acordado, es decir: 

a) Nadie va a procesar nada que no sea para alimentar el plan de la restricción (#4).

b) Todos procesarán los materiales necesarios para el plan de la restricción, en el orden que la restricción los requiere.

c) Nadie procesará más que lo que la restricción requiere.

d) Una pieza que ya fue procesada por la restricción, deberá ser terminada por los paso siguientes lo más pronto posible.

Estas reglas o limitaciones que estamos poniendo al proceso son para evitar que la “Capacidad Protectora” de las otras máquinas se utilice para otras cosos que no sean el plan de la restricción y su defensa contra “Murphy”.

Para asegurar lo anterior hay que agregar un elemento más a nuestra solución. A este elemento le vamos a llamar cuerda, porque ata a los demás pasos del proceso al plan de la restricción (ver el siguiente diagrama).
1) 
Esta “CUERDA” es la que controla la entrada de materia prima al procesos y está conectada al “AMORTIGUADOR DE TIEMPO” de la “Restricción”. Cuando al amortiguador le falta material, da la instrucción al almacén de que le entregue “tal o cual” material a la operación de entrada (La primera #1) y cuando el amortiguador está lleno, da la instrucción de parar el suministro del almacén a la operación de entrada. De esta forma controla todo el procesos.

Ahora me imagino que tendrán algunas preguntas… como:

2) ¿Qué es un amortiguador de tiempo? Pueden llamarlo también “colchón” o “Buffer” (en Inglés), es algo que protege a la restricción un tiempo suficiente para evitar que Mr. Murphy le transfiera daños provenientes de los procesos anteriores a la restricción. Si hay que proteger la restricción por 6 horas, bueno… pues el amortiguador deberá contener partes para que la restricción trabaje 6 horas a pesar de que las máquinas anteriores estén detenidas.
3) ¿Para qué hay un amortiguador vacío después de la restricción? Este amortiguador se llama amortiguador de espacio y sirve para evitar que la restricción tenga que detenerse por falta de espacio para poner su producción cuando los procesos posteriores se detienen a causa de “Murphy”.

4) ¿Qué pasa con las máquinas cuando la cuerda no les da material para trabajar? Pues… ¡se tienen que detener!

5) ¿Y que pasa con las eficiencias de las máquinas que no están trabajando? Pues… ¡se baja!. Este es un medidor “ERRÓNEO” las eficiencias en todas partes no son buenas, crean caos en el sistema. SOLO LA  RESTRICCIÓN debe  trabajar todo el tiempo, las NO RESTRICCIONES deben trabajar lo más rápido que puedan y parar, de acuerdo al programa de la restricción.

6) ¿Qué pasa con los otros dos pasos de “AVR-TOC”. Estos pasos los discutiremos en el siguiente artículo.

Es muy probable que Ustedes tengan muchas otras preguntas que yo no contesté aquí, por favor háganmelas por e-mail, yo les contestaré lo más rápido que pueda.

Para copias de artículos anteriores, visite < www.moralestoc.com > en la sección “Down Load”.

Continuará…

El autor es Capacitador y Consultor Socrático, representante en México y Latinoamérica del “Goldratt Institute”, e-mail omorales@intercable.net,   más información  www.moralestoc.com.
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