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OBJETIVO

Cumplir con las expectativas de nuestros consultores, introducirlos e

invitarlos a implementar en sus empresas esta forma de mejora continua logrando
reducciones en desperdicios, eficientizando nuestro proceso y cumplir con la
principal meta de darle calidad, costo, servicio de lo cual nuestro cliente espera de
nosotros.
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INTRODUCCION

En estos tiempos donde la competitividad de precio, calidad de nuestros

productos y servicios, son exigencias del mercado, debemos de contar con
herramientas para contrarrestar estas demandas.

EI mapeo de cadena de valor ofrece una vision del estado actual de nuestra

empresa Yy el lugar 6ptimo a donde queremos llegar en cuanto a nuestro proceso se
refiere, reduciendo eficientemente los costos de desperdicios tales como:
sobreproduccion, inventarios, tiempos de espera, transporte , movimientos, fallas de
calidad y reprocesamientos, evitando asi fugas de capital, que en la actualidad son



primordiales para la estabilidad de una organizacion. Asi como un mejor control y
monitoreo de todas las etapas que el producto necesita para su manufactura.

DESCRIPCION

La cadena de valor es una herramienta muy poderosa que se usa para crear

mapas de flujo de informacion y materiales que son muy Utiles para los procesos de
manufactura y procesos administrativos.

Esta herramienta permite que las compafilias mapeen desde el flujo de

materiales que empieza desde la materia prima en su estado bruto y va pasando por
diferentes procesos de transformacion y manufactura, hasta llegar a ser un producto
terminado . Se aprende a analizar el inicio de un producto hasta que éeste haya
terminado. Esto lleva a comenzar con un mapa de estado actual que te indica en
donde te encuentras; es decir, con que informacién cuentas. Después de terminar
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con tu estado actual, continuas con el estado futuro el cual te ayuda a ver hacia
donde te diriges y como se va a lograr ese recorrido que plasmastes en tu mapa; con
este proceso, eliminas costos y reduciras operaciones, hasta la materia prima y va
pasando por el proceso de transformacion y manufactura.

HISTORIA

EI uso de la metodologia para la eliminacion de desperdicios 0 mudas en las

empresas para alcanzar ventajas competitivas dentro una organizacién, fué iniciado
en los 80’s por el principal ingeniero de Toyota Taiichi Ohno y el Sensei Shigeo
Shingo, orientados fundamentalmente hacia la productividad, mas que a la calidad.
La razén para que la productividad mejorara, se enfoca en hacer que la metodologia
ayude a exponer los problemas futuros de la organizacion y de la calidad en el
sistema.Asi, el ataque sistematico contra los desperdicios 0 mudas, es también una
solucion a los factores de la mala calidad asi como también en problemas
fundamentales de la gestion. Los 7 desperdicios, basuras o0 mudas comunmente
aceptadas en el sistema de produccion de Toyota originalmente son:

1) Sobreproduccion ( mas de la necesaria)
2) La espera.

3) El transporte.

4) Procesos inadecuados.

5) Inventario innecesario.

6) Movimientos innecesarios.

7) Defectos ( correccion de errores)



Aﬁos después, Michael Porter propuso el concepto de “cadena de valor" para

identificar formas de generar mas beneficio para el consumidor y con ello obtener
ventaja competitiva. El concepto radica en hacer el mayor esfuerzo en lograr la
fluidez de los procesos centrales de la empresa, lo cual implica una interrelacion
funcional que se basa en la cooperacion. Entre los procesos centrales se encuentran:

*Realizacion de nuevos productos.
*Administracion de inventarios.
*Tramite de pedidos y de entrega.
*Servicio a clientes.

Para Porter las metas indican qué pretende lograr una unidad de negocios; la

estrategia responde a como lograrlas. El instrumento mas utilizado para realizar un
analisis que permita extraer claras implicaciones estratégicas para el mejoramiento
de las actividades con un enfoque de eficiencia y eficacia es la Cadena de Valor.

DEFINICION

En contabilidad, se refiere a un incremento teérico del valor sobre y por

encima del costo inicial. Generalmente se supone que este valor debe ser superior a
los costos acumulados que se han “agregado” a lo largo de la etapa del proceso de
produccion. Las actividades del valor agregado real (AVAR) son aquellas que,
vistas por el cliente final, son necesarias para proporcionar el output que el cliente
estd esperando. Hay muchas actividades que la empresa requiere, pero gque no
agregan valor desde el punto de vista de las ventajas para el cliente (actividades de



valor agregado en la empresa ). Ademas, existen otras actividades que no agregan
valor alguno, por ejemplo, el almacenamiento.

CONCEPTOS

AI hablar de mapeo de cadena de valor, se utilizan varios conceptos, los

cuales son propios de su filosofia, generalmente Ilamados tecnicismos, por lo cual, a
continuacion se va a describir los conceptos utilizados para describir el proceso del
mapeo de la cadena de valor.

Cadena de valor

La cadena de valor es un concepto complejo que considera todas las
actividades requeridas por el cumplimiento de la meta de unir la empresa al cliente
al que se suministra un valor funcional soportado por el bien (producto o servicio)
producido.

La cadena logistica abarca todas las actividades desde la preparacion de las
materias primas en el proveedor hasta la distribucion en venta, el mantenimiento
necesario del producto y los procesos de eliminacion de residuos.



El flujo de cadena de valor se articula en una dimension fisica (en circulacion de
bienes reales) y en una dimension informacional (informaciones sobre las ventas,
sobre las 6rdenes a cumplir etc.). En la dimension fisica se realizan operaciones que
a su vez vienen planificadas y controladas desde el nivel dispositivo en que se
efectta el flujo informacional.

El flujo de informaciones comienza desde el mercado o cliente para
configurar el producto/servicio en correspondencia a las necesidades o exigencias
del cliente. Suministra informacion sobre las fechas y otras condiciones de entrega
del producto y es el input basico en la planificacion, direccion de operaciones y
control de la fabricacién y montaje de un producto.

Capacidad de trabajo
Es la cantidad de trabajo que es posible realizar de forma regular en una
unidad de trabajo durante un periodo de tiempo determinado.

Carga de trabajo
Se llama carga a la cantidad de trabajo a realizar en un centro, linea de
produccién o unidad productiva, durante un determinado periodo de tiempo.

Célula de produccion flexible

Es un sistema técnico especializado en una fase de fabricacion, compuesto de
los tres subsistemas: de proceso fisico, de flujo material (de piezas y/o herramientas)
y de informacion. Su finalidad es la fabricacion de lotes pequefios o medianos de
partes con procesos similares, pero con desigualdades en material, geometria y
tamario.

Costo de preparacion

Costo ocasionado por las actividades de puesta a punto para su
funcionamiento de una maquina, sistema de produccion. ES muy importante pues
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afecta directamente al dimensionamiento de los lotes. Para la disminucion de los
cosntos por preparacion, se aplica la técnica SMED, Single Minutes Exchange of
Die 0 Cambio de herramientas en menos de diez minutos.

Cuellos de botella (estrangulamientos)
Se denomina en aquellos procesos productivos en los que se genera
tiempos de espera excesivos y que impiden el flujo regular del proceso hacia las
siguientes operaciones.

Desarrollo y disefio de productos

El Departamento de Ingenieria es el que tiene una actividad esencial,
existiendo una informacion reciproca con el resto de las areas tales como Marketing,
Operaciones Financieras, etc. Esta etapa comprende a su vez, tres fases: el disefio
preliminar, la construccidn y prueba del prototipo y el disefio final.

Diagrama de GANTT

Es la representacion grafica de planificacion utilizada para programar
recursos y asignar tiempos; desarrollado por Henry L. Gantt a principios del siglo
XX. También comunmente denominada programa de trabajo.

Balanceo de linea

Son las decisiones orientadas al objetivo de conseguir que todos los medios
de una linea de produccion tengan una carga de trabajo adecuada a las capacidades
disponibles y repartida de forma armoénica. En el caso de una linea de montaje
designa la asignacién de microoperaciones de montaje a cada puesto, para que al
pasar el objeto en transformacién por dicho puesto, se maximice la ocupacién de ese
puesto.

Fabricacion (Manufactura)
10



Se denomina como fabricacion o manufactura el conjunto de actividades de
transformacion de un input material en un producto.

J.L.T. (Just In Time)

La finalidad de Just-in-time, es la de que cada proceso produzca solamente las
piezas necesarias para cada etapa posterior y solamente en la cantidad y el momento
necesario para que estas piezas sean utilizadas en la préxima operacion del proceso.
El objetivo es tener la menor cantidad posible de material en proceso, es decir, un
flujo continuo. Taiichi Ohno define asi JIT: “ Tener la pieza exacta precisamente en
el momento exacto y en la cantidad exacta para el ensamblado”.

Kanban

(Tarjeta, en japonés) Es un sistema visual y simple de transmision de ordenes
de fabricacion y retirada de materiales entre los distintos centros de trabajo que
componen una linea de fabricacion.

Layout

Es la distribucion de la maquinaria y equipo en una planta. Es una de las areas
estratégicas para determinar la eficiencia a largo plazo de las operaciones, siendo su
objetivo un desarrollo tal de las actividades, que satisfaga los requerimientos de :
Disefio del producto y volumen, equipos de proceso y capacidad, calidad de vida en
el trabajo y restricciones de edificios y localizacion.

El lay out plasma la ordenacién de procesos, las maquinas y equipos
asociados y éareas de trabajo, incluyendo las de servicio al cliente y las de
almacenaje. Un lay out efectivo, también presenta el flujo de materiales y personal
dentro y entre las areas.

Lote de fabricaciéon
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Se designa asi a el tamafio de lote de produccién ordenado por el
departamento de produccion en base a los requerimientos del cliente. Mediante los
lotes de produccion, se eficientiza mejor el flujo productivo.

Planificacion de necesidades de material (MRP)

Designa el sistema de gestion de articulos y materiales que toma como punto
de partida la explosion jerarquica, de nivel en nivel, de las necesidades de productos
finales, hasta llegar a los componentes mas elementales y materias primas. Se
orienta al futuro, no al pasado como los sistemas de gestion de materiales por punto
de pedido.

PASOS PARA ELABORAR UN MAPEO DE CADENA DE
VALOR

Existen varios pasos que se siguen para que se lleve una excelente
elaboracion de un mapeo de cadena de valor.

En primer lugar, se debe de tener una vision de los requerimientos de el

cliente, los cuales estan plasmados en las hojas de proceso de cada operacién a lo
largo de la planta, el cual se debe de realizar como un recorrido previo, sin hacer
ninguna anotacion al respecto.
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EI recorrido previo ayuda en gran medida a que cuando se baja a piso a
realizar los registros, se tenga una vision de todo el proceso de el producto y no estar
adivinando que sigue porque genera una perdida de tiempo y en ocasiones pasos 0
registros innecesarios que harian mas compleo el mapeo.

Posteriormente, se debe de preparar con una tabla con broche, hojas en blanco
lapiz y crondémetro, para ir anotando todos los pasos y ciclos que estan en realidad
trabajando en la empresa. Se va a registrar todos los detalles que se localicen
durante el proceso. En ocasiones, se encuentran con operaciones que se hacen, per
oque por algun motivo no estan registradas en las hojas de proceso o de operacion
estandar.

Una vez de realizado todo el mapeo, se procede llevar los datos a oficina y

analizar todos los puntos anotados, para generar mejoras que ofrezcan a la empresa
una reduccion en tiempos de procesos o entrega de los productos, pero lo mas
importante, es disminuir o erradicar los desperdicios que hacen mas lento el proceso
y genera pérdidas de todo tipo a la empresa.

DESARROLLO DE UN MAPEO DE CADENA DE VALOR
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EI desarrollo de el mapeo de cadena de valor se lleva a cabo en cualquier

empresa que desee mejorar y mantenerse competitivamente en el mercado tanto
nacional como internacional, para contrarrestar el efecto ocasionado por “la marea
asiatica”, la cual va acaparando el mercado internacional al ofrecer mejpores precios
y calidad en sus procustos o servicios . En si el mapeo es una mejora continua que
se hace, visualizando siempre de partida el estado actual de la empresa, analizar en
que partes se requiere mejorar, anotarlas en un programa de actividades llevarlas a
cabo; con esto se esta generando un mapeo de cadena de valor futuro. Se llama
futuro, porque es como en un futuro se desea que este la empresa con los cambios

aplicados.

DESARROLLO DE UN MAPEO DE CADENA DE VALOR
DE ESTADO ACTUAL

Supplier

|

Production
Controf

Customer

18,080 pessmanth
4) 6,720
o) 3,360

504 (DCF/G'G}’

12 containers/ og

4) 336 pes/oay
{-6) §68 pes/oay
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1.- Dibuje el icono del proveedor, cliente y control de produccion
2.- Coloque los requerimientos por dia y por mes
3.- Colocar la produccion diaria y sus requerimientos

Production
Controf

Supplier Customer

A

10,080 possmanth
g 8,720
a) 3588

504 pes/day
(—ptf} 338 possday
Week o} 1688 possday
12 cantainers/day

4.- Dibuje el icono del envio que sale al cliente y dentro la frecuencia de entregas
5.- Dibuje el icono de la entrega al provedor y dentro la frecuencia de entrega




Production
Control
Supplier Customer
10080 pes/manth
41 6.720
(6] 5360
S0 Y pesre
ek A ,5j: 168 bes/ay
12 cantainers/day
d Ship
Machine Hone ¢ inDebuir] Ainspect Package
S —  —— — —
6.- Agregar los iconos del proceso en orden de izquierda a derecha
7.- Agrega los iconos de informacion en abajo de cada proceso
Production
Monthly his
W/ Control %N
4
Supplier ,.de ,.Pq Orde Customer
Wegkly
F0.080 pes/manth
caf 6720
504( 66}550‘360
Production
Supervisor - 3 fgg ﬁfjj;?;’
12 cantainers/day
/’{{ «%»‘Lv \"Kﬂ il
Mad}me Hone Cin/Deburd Inspect Package
o9 o | [=m== 15 10
i =4S sec 7= ser NEEETTER ST =30 mee O = e
AT =60 i o LI=F iy =0 0 n FaivSsaa =0
L ar=i0a0d pe Lt =100 e i g7 =1 2000 B Lot KEIF ne Lo =JO00 e
A vail=27 600 ql A vaii=27 600 L4 vaik=27 600 A va =207 &S00 A vai/ =27 SO0
Liptine=57 % Lptine=00% Lt e =50% LUptime=97% Liptime=27%
1 1 1

8.- Agregar los iconos de comunicacion e informacion y frecuencia en que se

ejecuta

9.- Obtener la informacion del proceso y agregarla en la caja de texto
correspondiente
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10.- Agregar iconos y cantidad de operadores

Production
Month Al
Forec 4 Control %
Weekly
m{

)
Supplier Orde Customer
Wegkly
F0.080 possmanth
¢4l 6,720
@/ 504(_ - 5&360
Production S
ek Supervisor {z f 5? g ﬁgj//gg;
12 caraiter s/day
25031 Do Gly  Daily D Ship

Uy 76
Machine | Hone |¢l C in/Debur inspect | ackage

I@E‘;@Imx & 8

ciztd sec lea) 3560 Li=dsec | 3500 | 275 sar 2000 ERTT 00 Tl sec
A=A i Vit a) teaa QD= n min T Saligrin A0 min A= min
Lgt=1300 pe Lop= OG0 e Lod= i e Lo 00 ar [ o= 1000 b
Avali=Z7 800 Avail=27 G0 Avali=Z 7 500 4 Vo= S0 A v =27 GO
Lintine=67% Uptime=295 Liptimea=50% Liptime=22% Liptime=0%%
— ™ — | — — —

11.- Agregar iconos de inventarios y dias
12.- Agragar iconos de empuje y PEPS
13.- Agregar agregar alguna otra informacion que sea util al proceso

7SR Bae (B8 hrs) ||

Srod - 0055;» gg urra:i )} gﬂl

s FEAHE,
Fga;;ﬁj;?n nFh fy [t vaitabie Timesd8d min oy L

Foré V
A
Order: Customer

Aon
Fore
[

Supplier g/bﬁﬁ.i}-s/

thily
[+

b
i

Weakly
Lead Time=34 4 18,080 possmantt
TotalCyeke Time=!30 sec A a.72g
Total Wark Time=i30 sec 504(—6)/5’,0;60
. faly
Produc Hon f‘;) 5,35‘":7{5/6@,
eek Supervisor (6] 188 pes o
12 cantaiiers/day
2500 O Gty ;ig,yy % :

N /'@ *,
Machine Hone in Deburrl Inspect ) Package
T ER SOAS 2 | a| e
g9 see | ed) 2360 f=dd sec | 3200 S= 5 osac f000 —oU sec | SO00 BT

050 i |60 1650 =2 =00 =2 2 =5

Lat=1903 pe ot [T 22 =1 KT Lo?=f00T pe Lot= 000 pe
Avaii=Z7, 800 A var/ =27 S0 Vi = SO fg[ vail==7, G0 A var/=Z7 S0
Lt ima=57 % Ujp time =295 b time =507 L timea= 2% Liptirne=27%

Fir) e E]
ﬂ. 45 sec |_GLI 40 gec Z 5 sec 20 sec 17 sec =

14.- Agregar las horas del proceso
15.- Revisar los ciclos del proceso esbelto
16.- Calcule el tiempo de ciclo total y los dias requeridos.



DESARROLLO DE UN MAPEO DE CADENA DE VALOR

DE ESTADO FUTURO

Monthi

I Shift/Day (B 5 hrs)}
D d - 0{?.55}}% ?B urrcﬁ j‘)
- 1B s (Breaks
ated Mon

ket

Blanket Or

. v
Supplier “ q — Customer
=460min/504pes
= 0.91 min
= 5B sac
2 Design @
- 4/, orkell Daily FAX/PH
Wegh Dispatch 04 pesfday
’ Machine /Hone /i 24 pes/eontainer
Deburr/Insp/Flge [P - Ly,

FAX TmE"_ . s Il Ship Desi
Weekly g\ g \'{,3;"’) 7 Visual C .
=44 fe¢
/0=20 min Lead Time=00 dy
Lat Size/Seh ey Total Work Time=130 sec
}"u f.;,i?/g ;*fgu Mﬁ Ovele time=4d sec
i Avail=27, 600 % [ T Reduction
Battleneck= . A .
Hackining Lt ime =57 5 2% + Labor Reduction
05dy i | 130 sec | 1549 a5dy

1.- primero se obtiene el Takt time para determinar el tiempo necesario para la
fabricacion de una pieza.

2.- Se identifican los cuellos de botella de las maquinas para poder eficientizar las
mismas.

3.- Se anotan la mejora en donde se reducio la cantidad de operaciones y por

consiguiente el nivel de inventario en proceso, determinando el tamafio de el lote
requerido
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4.- Identifique las estaciones de trabajo potenciales, caso necesario, se determina el
uso de celdas de trabajo para eficientizar el mismo. Generalmente se utiliza cuando
se realizan operaciones similares.

5.- Determine las situaciones del KANBAN .Se utiliza un Supermercado al inicio de
el proceso en la recepcion de la material prima con la finalidad de disminuir los dias
de inventario.

6.- Establezca los metodos de planificacion. Se anotan los nuevos datos arrojados en
la aplicacion d ela mejora, en la caja de datos para realizar la operacion en menor
tiempo posible, major balanceo de operacion y disminuir el personal operario.

7.- Se obtiene el nuevo tiempo de produccion y tiempo de valor no agregado. En la
parte inferior de la hoja se anotan los nuevos tiempos de valor agregado y valor no
agregado, el lo cual se visualiza que mejoré en mucho de acuerdo a la situacion
anterior.
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FLUJO DE INFORMACION Y MATERIALES

EI flujo de informacion y materiales se realiza :

1) La informacion que proporciona el cliente inicia de derecha a izquierda. Esta va
fluyendo hasta del departamento de control de produccion y a su vez este
departamento la va a proporcionar a el proveedor para que surta la materia prima
requerida para la elaboracion de los productos o producto.

La informacidn de el cliente se coloca en la hoja de mapeo de la cadena de

valor en la parte superoior de la hoja y como anteriormente se anotd, fluye de
derecha a izquierda.

2) La informacion del proceso de material fluye de izquierda a derecha, y esta inicia
desde el momento en que la empresa recibe la materia prima, le aplica todos los
procesos de transformacion, hasta que es embarcado el producto terminado hacia
el cliente.

EI flujo de informacidn del proceso de material, se anota en la parte inferior de
la hoja de mapeo de la cadena de valor

nformaciay,

produccion

Materiales
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SELECCION DE UN PRODUCTO O UNA FAMILIA

Un producto o una familia de productos se determina o selecciona siguiendo los
siguientes pasos:

Ver el tipo o tipos de productos.

Analizar todos los detalles que representa cada producto.

Anotar todas las operaciones que lleva cada producto.

Se algunos productos llevan operaciones especiales también anotarlas.
Despueés se agrupan los productos que lleven operaciones iguales.

Todo lo anterior se representa en un mapeo de la cadena de valor en el cual se

va a anotar hasta elmas minimo detalle que lleve cada producto; todos estos datos
son obtenidos de las especificaciones que presenta el cliente que solicita el servicio
de elaboracion o fabricacién de sus productos.

AI separar por operaciones o trabajos iguales a varios productos, estos

representan una familia o familias que se agrupan y que en su proceso va a ser mas
rapido o fluido, ya que esto va a originar que se realicen menos cambios de modelos
0 herramientas para su proceso.

21



BENEFICIOS

1) Se puede visualizar el flujo que va siguiendo la cadena de valor. Con el mapeo
de cadena de valor se plasma todas las operaciones para una mejor vision de los
procesos que lleva la elaboracion de le producto.

2) Todos los productos se ven desde una perspectiva mas amplia y abierta. ES
cuando se mapea la planta como un todo, desde el momento en que inicia el
proceso, hats el momento en que se embarca el producto.

3) Dibujas tu flujo de informacién y materiales, basado en tu cadena de valor
inicial. Con esto se visualizan todos los datos proporcionados por el cliente y
todos los materiales que intervienen en el proceso del mismo.

4) Ayuda a formar y hacer tu mapa de estado futuro de la cadena de valor. Teniendo
todos los datos tal y como estan actualmente, te ayuda a visualizar las areas de
oportunidad para mejorar aplicando todas las técnicas necesarias para nejorar y
plasmar tu estado futuro.

5) Resalta las actividades necesarias para lograr el mapa de estado futuro.
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SIMBOLOGIA

Simbologias de proceso en el Mapeo de la Cadena de Valor.

La simbologia utilizada en el mapeo de cadena de valor no son estandares y hay
muchos variaciones. Se crean de acuerdo a las necesidades de cada mapeo o
empresa. Alli, su utilizacion si es estandar para que todos los que las utilizan o vean
tengan el mismo patron y las vean desde un mismo punto de vista

ddd

Cliente / proveedor.
Este icono representa el proveedor y se coloca dentro del recuadro del mapeo, en la
parte superior del lado izquierdo.

El cliente estd representado también por este icono, pero este se coloca en la parte
superior en el lado derecho; representando o indicando el flujo de informacion.

Process

Caja de procesos.

Este icono es un proceso, operacion, maquina o departamento, a través del cual
fluye el material.

En caso de que se enlace con varios conexiones de estaciones de trabajo, aun
cuando algunos WIP inventario se acumula en medio de maquinas (o estaciones), la
linea entera demostraria ya que una sola caja.

Caja de datos.

Este icono se coloca abajo de la operacion a realizar y contiene informacion
importante y/o datos requeridos para el anélisis y la aplicacion del método. La
informacion béasica que se coloca en una caja de datos, corresponde a la fabricacién
menor de las frecuencias de enbarque durante algunos cambios, la informacion del
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material, se maneja, transfiere cosas y clasifica segun el tamafio, demanda cantidad

por periodo, etc.

[l

Celda de trabajo.

Este icono indica que multiples procesos estdn adentro una celda de trabajo . Tales
celda usualmente procesan productos limitados de familias 0 en caso un solo

producto.

Simbologias de los materiales

o/

Inventario.
Estos iconos demuestran inventario en medio dos procesos.

En el mapeo de los

estados actuales, la cantidad de inventario pueden ser aproximado o definido de

contar, y esto se anota abajo del triangulo.

Este icono también representa almacenamiento para materias primas y productos

terminados.

\

Cargamentos o fletes de trasportes.
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Este icono representa movimiento de materias primas desde proveedores el hasta el
lugar de la fabrica. O, el movimiento de embarque de productos terminados desde
la fabrica hasta el cliente.

§

De empuje flecha.
Este icono representa el " empuje " de material de una operacion a otra o de un
proceso a el siguiente.

Supermercado.

Esto es un inventario " supermercado " ( kanban stockpoint ). Es un inventario
pequefio y esta disponible para cuando el cliente solicita algunos productos, se
puede tomar de alli y automéaticamente se genera una tarjeta de fabricacion para
reposicion de el material tomado del Supermercado.

Un supermercado reduce sobreproduccion y abate el inventario innnecesario.

>

Jalar material.

Los supermercados se conectan con estos iconos y significa que el proceso siguiente
“jala “ a que el anterior trabaje para reposicion de la cantidad jalada por el proceso
posterior.

MAX=XX

Linea de PEPS.

Primeras Entradas, Primeras Salidas de inventario. Usa este icono cuando los
procesos se conectan con un PEPS metodo que limita la introduccion de
informacion. EIl producto que primero se fabrica o elabora es el que primero se va a
enviar a su siguiente operacion o embarque.
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o1&

Cargamento externo.
Se refiere a el transporte , ya sea de servicio a el cliente o bien del transporte del
surtimiento de la materia prima a la empresa o fabrica.

Informacidn de simbologias en el Mapeo de la cadena de valor.

P rague Han
Cantral

Control de Produccioén.

Este icono sefiala que aqui existe un departamento de control de produccion, de el

cual va a partir la informacidn requerida para inicar la fabricacion de un producto.

DI,

Embarque diario
Este icono sefiala que se proporciona informacion manual para la elaboracion de
productos, generalmente se enfoca a las drdenes de trabajo.

M

Informacién mensual

Este icono en forma de reyo, significa que se esta proporcionando informacion
mensual via electronica, la cual va a determinar la cantidad de fabricacion o
respuesta de la empresa.

v

Produccion kanban.
Este icono envia la sefial para produccion de un determinado nimero de partes.
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i

Retirada Kanban.

Este icono ilustra que un material se va a retirar hacia un supermercado, el cual
envia una sefial para que la operacion anterior proceda a fabricar la cantidad de
piezas retiradas.

v

sefiales kanban.
Este icono sefiala el invetario que esta nivelado dentro de cada supermercado
enmedio de dos procesos

]

Tarjeta Kanban .
Es un icono en el cual se sefiala la cantidad a recoger. Con frecuencia se utilizan dos
tarjetas, para el intercambio de retiro y ordenar produccion.

®

Secuencia de jalar.
Este icono representa el retirar material de preferencias subensambles, para
producir un determinado ndmero de productos o articulos.
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NOXO

Balanceo de cargas.
Este icono es la herramienta que se utiliza en los kanban para nivelar la produccion

]

MRP/ERP

Este icono determina la utilizacion de los diferentes métodos para ordenar la
programacion de la produccion requerida por el cliente u otros métodos
centralizados.

SIMBOLOS GENERALES

S

Mejora.

Este icono se emplea generalmente en el mapeo de cadena de valor futuro, ya que es
en el cual se aplican las mejoras en el proceso.

Operario.
Con este simbolo se representa a el personal operario en cada estacién. Cuando en el

proceso o estacion se van a emplear a mas de un operario, este se representa con un
numero adicional a la figura.
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I
Mo mmﬂum

Valor agregado y no valor agregado

Despues de el mapeo, en la parte inferior de el mismo, de plasma los tiempos de
cada operacién, asi como los de inventario. Los tiempos anotados en la parte
superior de la cresta del icono se refieren a los tiempos de valor agregado; o sea son
los tiempos en los cuales se realzia la transformacion a el producto. Los tiempos que
se anotan en la parte inferior, corresponde a los que no generan valor agragado al
producto (tiempos de espera).

29



APLICACIONES

Hoy en dia el mapeo de la cadena de valor, es de gran importancia y se utiliza en
todas las empresas o fabricas que tiene visiones de crecimiento y que no desean
pasar por alto nunguna pérdida de tiempo o material; en otras palabras, no tener
ningun tipo de desperdicio el cual representa dejar de ser rentable y competitiva en
el mercado.

En la mayoria de las empresas de manufactura o de la transformacion,que estan
instaladas en toda la Republica mexicana, asi como en las maquiladoras , que por lo
general estan diseminadas a lo largo de la frontera entre México y Estados Unidos,
se busca ser competitivos y ser el foco de los clientes para elaborarles sus productos,
lo anterior se logra mejorando los precios, la calidad y los tiepmos de entrega,
entonces todas las empresas tienden a aplicar la metodologia para la disminucion de
los desperdicios 0 mudas y transformar esos desperdicios en algo productivo para la
mejora de la empresa.
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[11.- CONCLUSIONES

En general, cualquier empresario que tenga en mente obtener ganancias sin tener
muchas pérdidas de capital o utilidades que no generen activos, va a buscar la
manera de aplicar en sus empresas 0 negocios el mapeo de la cadena de valor,
porque mediante esta herramienta, su empresas 0 negocios van a ser retables y a
generarle grandes utilidades, que redituarian en una reinversion en el negocio y su
estabilidad en el mercado.

Hoy en dia, quien quiera permanecer en el mercado, va a tratar se satisfacer a los
clientes, ofreciéndole, aparte de buena calidad y entregas a tiempo, precios mas
bajos, los cuales se logran no teniendo desperdicios; y estos su vez se logra
visualizando en los mapeos de cadena de valor las areas de oportunidad, para
convertir ese capital de desperdicios en capital que fluya y genere utilidad
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