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Para que me sirve un VSM?

N

# \Ver y entender un proceso
@ ldentificar los desperdicios del proceso

# Representar y Comunicar ideas de
mejora

4 Enfocarse con un plan y priorizar
esfuerzos de mejoramiento




Metodo para hacer un VSM

N

l. Ildentificar el Estado Presente

Paso 1: Diagrama SIPOC

Paso 2: Determinar la Familia de Productos a mapear

Paso 3: Dibujo del Flujo de los pasos del Proceso (actividades)
Paso 4: Dibujo del Flujo del Material

Paso 5: Dibujo del Flujo de Informacion

Paso 6: Recoleccion de Datos del Proceso

Paso 7: Agregar linea de tiempos de operacion y “lead time”

Il. Analisis: ldentificar las Oportunidades de Mejora
en base a los principios v filosofia Lean

I1l. Diseno del Estado Futuro

V. Planeacion de Mejoras para lograr el Estado Futuro




Estado Presente (VSM)

| 6 Month Forecast |

ASSEMBLY

| Weekly Fax |

RPl

Production
Congtrol

| 90/60/30 Day |

— N
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Customer

AN

Receiving

Warehouse

*Raw material

+Daily schedule

Forge
C/T = 30 Sec
C/0 = 30 Min

Uptime 75%

Batch Size 100

1000 pcs

10 hours

Daily Order |

20,000 pcs/mo

Module=100
Daily
P
g
aForge material ¢ Bolts. nuts, washers 'O-WIWQ, bearing! snap ring il
«Daily schedule * Daily schedule * Daily schedule
Machine Assembly Assembly DIST
c/T=455ec | " | c/T=605ec | | C/T =50 Sec | ™"
C/0 = 60 Min C/O =5 Min C/0 =10 Min
Uptime 95% Uptime 95% Uptime 95%
Batch Size 100 Batch Size 100 Batch Size 100 o oo fri
50 hours 1 hours 2 hours 63 hrs = 6.3 days
Processing time =

30 sec

* 20 day month & 10 hr day

45 sec

60 sec

50 sec

185 seconds




Estado Futuro (VSM)

11

Customer

| % Month Forecast | ASSEMBLY | 90/60/30 Day |
P d 1.. $
[ : et <
= — <
IWI /7 Daily Order |
z /7
e /7
1) Set-up reduction
Mat
/7
- ’ 2) Pull Systems
Receiving
Warehouse /
I P 3) TPM
i Mat Py
— 1= = = [ I
— | I | Bin I | Cells |
| I | 1
Forge [ —»|] Assembly Assembly
Y 200 pes * Max 10
C/T = 30 Sec | C/T =45 Sec C/T = 60 Sec |pcs C/T =50 Sec
C/0 = 30 Min = = =1 C/0 = 10 Min C/O = 5 Min C/0 = 10 Min
Uptime 95% Uptime 95% Uptime 95% Uptime 95%
Batch Size 100 Batch Size 100 Module Size100 Module Size 100
2.5 hours 10 hours 2 hours
30 sec 45 sec 60 sec 50 sec

FIFO>

Max 200
pcs

20,000 pcs/mo
Module=100

<>

DIST

4 hours

Production lead time =
18 hours 33 min

Processing time =
185 seconds




Paso 1

N
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Mapa del Proveedor-Entradas-
Proceso-Salidas-Cliente (SIPOC)

N
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Paso 2:
Determinar la Familia de Productos a Mapear

N

L

1. Elija la familia de productos que tenga un mayor
Impacto en los requisitos del cliente, y en los requisitos

de negocio.

1. Elija una familia de productos que tengan un flujo
comun.

2. Elija una familia de productos de alto volumen y/o
frecuencia.

2. Si la familia de productos no es facilmente aparente
(como en un ambiente de taller), use una matriz de
proceso/producto para identificar la familia.




Paso 2: Matriz de Producto/Proceso

1.

4 Matriz de Productos y Procesos

Cree una matriz de productos y los procesos

(operaciones/equipo) a travez de los cuales pasan.

Si es necesario, use los “routers” como refrencia
pero asegurese que sea verificado.

Agrupe productos similares.

Products

Receiving

Stamping

Drill

Mill

PROCESSES
Grind

Drill

Press

Paint

Cure

Pack

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X

X | X< | X< |Xx

X IX|IX]IX|>X<]Xx

X I X |X|IX|X]|X
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Paso 2: Matriz de Producto/Proceso
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Paso 3: Flujo de Proceso

I
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*Raw material

Daily schedule

Forge

SUPPLIER

F

W

MACHINE

Production
Control

Determinar:

Flujo del Proceso: Operaciones / Actividades

Materiales

Informacion

. *O-ring, bearing, snap rin
“Forge maten\ Bolts, nuts, washers g g, snap ring

* Daily schedule

Daily schedule

ASSEMBLY

Production
Control

o Daily schedule

Machine

Assembly

Assembly

CUSTOMER

VAN

J

DIST




Paso 3: Flujo del Proceso

Tips adicionales:

N

L

Mapee el proceso entero en equipo para todos
entender el flujo entero.

Dibuje el Mapa (VSM) a mano para hacerlo
rapidamente y facil de cambiar.

Logre acuerdo en lo que sera el inicio y final del
“YSM” antes de comenzar.

Este atento a los procesos que estan en paralelo y
no en serie.

Capture todas las vueltas (loops) de retrabajo y
estaciones de inspeccion en el mapa.

Limite el “VSM” solo a una familia del producto.




Paso 3: Muestra de Simbolos

C/T = 36 Sec

N

- Set Up Time 7 Min

Uptime 86%

Batch Size 50

Process Box

Future State Improvement

M Inspection Point

Customers / Suppliers

ERREN - |

Material Push Arrow To Customer

Data Box

O/

Operator

Truck Shipment

Inventory

Daily
Schedule

Schedule

Supermarket

_

Manual
Information

o

Electronic
Information

_

Withdrawal
Kanban

_

Production
Kanban




Paso 3: Hoja para el “VSM”

Value Stream Mapping [ Cusrent State  [] Future State
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Paso 4: Flujo del Material

N

1. Muestre el movimiento de todo el material
usado en el “VSM”

2. Agrupe el material con el mismo flujo
3. Mapee todos los procesos de sub-ensamble

4. Incluya cualquier inspeccion al material entrante
y/0 pruebas funcionales.




Paso 4: Flujo del Material

4|

ASSEMBLY
. Customer
SUPPLIER Production

Control

|

« Bolts, nuts, washers +O-ring, bearing, snap ring

« Daily schedule * Daily schedule

*Raw material

. *Forge material
eDaily schedule g

Daily schedule

Forge Machine Assembly Assembly

. Determinar:
. 1. Movimientos y Transporte de material

DIST




Paso 5: Flujo de Informacion

¢  Documente el flujo de comunicacion del cliente

N

hacia nosotros y nosotros hacia los proveedores.

¢ Documente el flujo de informacion de los
sistemas de planeacion, produccion, embarques,
etc.

¢+ El movimiento de ordenes de produccion,
dibujos, procedimientos, etc.

¢+ Indigue como se recolecta la informacion, [i.e].,
electronico, manual, etc.




Flujo del Proceso, Material

Inf

ormacion

| 6 Month Forecast |

%7’17/17/< S

SUPPLIER

ASSEMBLY

1/Week

f

-

—_—

[ Weekly Fax |

MRP

Control

90/60/30 Day |

Production :

A1

Customer

Daily Order |

Daily Release

Receiving

Warehouse

*Raw material

*Daily schedule

Forge

*Forge material

Daily schedule

Machine

Assembly

Bolts, nuts, washers *O-ring, bearing, snap ring
Daily schedule * Daily schedule

Assembly

e I i 4

20,000 pcs/mo
Module=100

DIST




Paso 6: Recoleccion de Datos del Proceso

#® Datos:

Tiempo Ciclo

Tiempo Takt

Tiempo de “Set-Up”

Niveles de Calidad (RTY)
Retrabajos

Inventario en proceso (WIP)
Tiempo disponible equipo
(Uptime)

Tamano de lotes (Batch Size)
Numero de Operadores
Demanda

Desperdicios (Scrap)

T/C = 36 Seg

Set Up 7 Min

Uptime 86%

Lote 50 pcs

Caja de Datos

N

Inventarios en relacion
al Producto Terminado

Los inventarios y la demanda
son muy importantes, ya que
con ellos se hara una

estimacion de “Lead Time” total.




Paso 6: Que datos recolectar?

N

Cliente

7 . \

Frecuencia

Frecuencia
Tiempo
Distancia
Costo

Demanda
Frecuencia

117

Procesos

Tiempo de procesamiento

"Lead” Time

Inventarios: RM, WIP, FG

Demanda diaria

Nivel de calidad (PPM, RTY

Cantidad de operadores




Paso 6: Recoleccion de Datos del
Proceso

N

Tips:

#® Use la misma unidad del tiempo para tiempos ciclo,
tiempo takt, y tiempos de trabajo disponibles.

& Evite el uso de minutos decimales.

€ Acuerdese de substraer descansos, reuniones, y
tiempos del limpieza del tiempo disponible.

€ Entienda la diferencia entre tiempo ciclo, “lead time”, y
tiempo de valor agregado.




Paso 6: Agregue los datos del Proceso

| 6 Month Forecast |

1/Week

Production ¢
MRrp | Control S
I Weekly Fax I / \ I
Daily Release

Receiving

Warehouse

*Raw material

eDaily schedule

e

1000

pcs

Forge
C/T = 30 Sec
C/0O = 30 Min

Uptime 95%

Batch Size 100

90/60/30 Day |

117

Customer

Daily Order |

*Forge materia

C/T = 45 Sec

C/0 = 60 Min

Uptime 80%

Batch Size 100

*Daily schedule
Machine ? % Assembly

5000
pcs

—,

» Bolts, nuts, washers

* Daily schedule

* Daily schedule

Assembly
100 pcs
C/T = 60 Sec C/T =50 Sec
C/O =5 Min C/O = 10 Min

Uptime 95%

Uptime 95%

Batch Size 100

Batch Size 100

*O-ring, bearing, snap ring

200 pcs

20,000 pcs/mo
Module=100

>

DIST




Paso 7: Agregue la linea de tiempos de
Procesamiento y “Lead time” (inventarios)

N

L

€ Dibuje una linea de tiempo bajo las cajas de proceso e inventario
para conocer el “lead time” total de produccion y el tiempo
total de procesamiento (tiempos ciclo).

@ El “Lead time” para cada triangulo de inventario se calcula:
Canatidad de Inventario (piezas) dividido entre la demanda
(piezas / dia) del cliente.

# Si sumamos todos los “lead times” del proceso tendremos un buen
estimador del “lead time” total de produccion.

8 hora 16 horas 16 horas 40 horas “Lead Time" de Produccion = 80 horas

w I 2 horas I I 1 hora I

Tiempo de Procesamiento = 4 horas




Mapa de Estado Presente Completo (VSM)

[_So7e073000__] /[/]/

| 6 Month Forecast | ASSEMBLY
m : ; Customer

Production
rp | Congrol \
I Weekly Fax I N

| Daily Order |

20,000 pcs/mo

Release
<>
Receiving
Warehouse
g
'RaYV material +Forge material + Bolts, nuts, washers -O-rirl19, bearing, snap ring 1
+Daily schedule \Daily schedule + Daily schedule + Daily schedule
Forge Machine Assembly Assembly DIST
1000 pcs 5000 100 200
C/T = 30 Sec ’ C/T = 45 Sec Pl c/T=60Sec | | C/T =50 Sec | 2P
C/0 = 30 Min C/0 = 60 Min C/0O =5 Min C/0 = 10 Min
Uptime 75% Uptime 95% Uptime 95% Uptime 95%
10 hours 50 hours 1 hours 2 hours 63 hours = 6.3 days
30 sec 50 sec Processing time =
45 sec 60 se¢ 185 seconds

* 20 day month & 10 hr day
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I1.- Analisis del “VSM”:

Ildentifique las Oportunidades de
Mejora en base a los Principios y
Filosofia Lean

N




ldeas de Mejora en el Estado
Presente

N
\J

Identificar las areas de desperdicio y resaltar las
mejores areas de oportunidad en base a:

#  Filosofia y principios Lean:
= Problema fundamental que trata Lean
= Proposito de Lean
= Como se puede lograr?
= 7 fuentes de desperdicio
= Principios Basicos de Lean

. Sumario de las Herramientas de Lean




N

El Problema Fundamental...

El problema fundamental es |la produccion por “lotes
y empujon” (batch & push):

«Cada proceso u operacion en el flujo funciona como
una unidad aislada, produciendo a ritmos diferentes y

empujando el producto hacia adelante, de acuerdo a
programas individuales.

*Se considera que la raiz principal de los desperdicios
de manufactura es la sobre-produccion: producir
mas, antes de tiempo, o mas rapido, de lo
requerido por el siguiente proceso (cliente).




El Problema Fundamental...(cont)

N

L

Como resultado:

*El Valor Agregado para el cliente externo es muy
pequeno y los tiempos de entrega (lead times) no
son atractivos.

Los desperdicios de maufactura son abundantes,
creando poco valor para el Negocio.




Solucion elemental al problema...

N

1. Lograr que un proceso haga solo lo que el
siguiente proceso requiere cuando lo requiera.

2. Enlazar todos los procesos (desde el
consumidor final hasta la materia prima) en un
flujo sin desvios para lograr tiempos de entrega
(lead times) mas cortos, la mejor calidad y el
costo mas bajo.

OBJETIVO: Lograr que el FLUJO DE VALOR de tu Negocio
PRODUZCA al TAKT TIME




Como podemos lograr esto?

Siguiendo los Principios Lean:

_-1.-Sincronizando la produccion a la demanda del cliente
(Producir al Takt time).

2. Desarrollando Flujo Continuo donde sea posible.

3. Usando los Supermercados y Lineas FIFO para controlar la
produccion, donde el Flujo Continuo no es posible.

4. Controlando el programa de produccion en un solo proceso “jalado’.

5. Nivelando la mezcla de produccion: Distribuyendo la produccion de
los diferentes productos uniformemente con respecto al tiempo.

6. Nivelando el volumen de produccion: Creando un jalado “pull” inicial
mediante la liberacion y retiro de incrementos pequenos y
consistentes de trabajo.

7. Desarrolle la habilidad de hacer “cada pieza cada dia” ;despues cada
turno, cada hora o cada pallet.



Ejemplo: Idenitificacion de Oportunidades

en el VSM de estado presente

[ € Month Forecast ] SSSEMBLY [ 5076073000y /1/‘/
: I Customer

Production

vrp | Control < \
[ Weekly Fax | | Daily Order |

20,000 pcs/mo

Daily Release
<>

Receiving

Warehouse

[

« Bolts, nuts, washers \‘ +O-ring, bearing, snap ring

~ « Daily schedule A\ Daily schedule

sRaw material

*Forge material N

+Daily schedule
+Daily schedule

Forge Machine Assembly Assembly DIST
TPM
AA 1000 pes 000 100 pcs
C/T = 30 Sec " | cm=4a5sec | 7 | c/T=60Sec | | C/T =50 Sec | "
C/0 = 30 Min C/0O = 60 Min C/O = 5 Min C/0 =10 Min
Uptime 75% Uptime 95% Uptime 95% Uptime 95%
Batch Size 100 Batch Size 100 Batch Size 100 Batch Size 100 Production lead time =
10 hours 50 hours 1 hours 2 hours 63 hrs = 6.3 days
Processing time =
il A0ise Ll 20 185 seconds

* 20 day month & 10 hr day
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[11.- Mapa del Estado Futuro

L i
Usos basicos:

1. Priorizar oportunidades de mejora

2. “Ver” y manejar el flujo total de material e informag

3. Comunicar a otros el “Futuro” (estado ideal)

4. Ayuda a crear un Plan de Implementacion

lon

N




Pasos para elaborar el Mapa de Estado Futuro

N

"Paso #1.

= Dibuje el VSM Futuro, ayudandose de los iconos de estado
futuro; donde se representen las mejoras a realizarse.

s Estime el impacto de la mejora en los datos del proceso
(inventarios, “lead time”, tiempos de procesamiento o ciclo,
tiempos de “setup”, etc).

Paso #2.

= Priorice las Oportunidades de Mejora identificadas en el Analisis
de “VSM” del Estado Actual; basandose en los Requisitos del

Cliente y del Negocio (SIPOC).

Paso #3.
= Disene un Plan para llegar del “VSM” Actual al “VSM” Futuro.




Algunos Iconos de Estado Futuro
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Kaizen Lightning Burst

&

Operador  |nventario de Seguridad

O N - -

Jalar Kanban

de Produccion

- = L

- Kanban

Supermercado  de Retiro

Kanban de Llegada
en Lotes

Kanban de Envie Senal de Kanban




VSM de Estado Futuro

| 6 Month Forecast |

hll

_E | Daily Order |
2 e
/
Mat
/7
— /7
R
eceiving 7
Warehouse /7
1 7/
— Mat

{es

ASSEMBLY

__90/60/30 Day |

Production

— N

11

Customer

Control

AN

/

1) Set-up reduction
2) Pull Systems

3) TPM

===

( |
Module I

Daily Order |

20,000 pcs/mo
Module=100

<>

DIST

Production lead time
=18 hours 33 min

_ I I
Forge | Batch | ! Machipﬁ L —»] Assembl Assembly
% : et-up Reductio§ ] Fl FO Fl FO>
200 pes VAN 500 pes Max 10 Max 200
C/T = 30 Sec ' C/T = 45 Sec C/T =60 Sec |P® | C/T =50 Sec | pes
C/O0=30Min |~ =~ I C/0 =10 Min C/0 =5 Min C/0 = 10 Min
Uptime 95% Uptime 95% Uptime 95% Uptime 95%
Batch Size 100 Batch Size 100 Module Size100 Module Size 100
2.5 hours 10 hours 2 hours 4 hours
30 sec 45 sec 60 sec 50 sec

Processing time =
185 seconds




Plan de Implementacion para
lograr el Estado Futu

o

Articulo Persona Duracion: Inicio % Actividad
NO. Descripcion del Problema Accion de Mejora Responsible y Terminacion Terminado Terminada
\/ 25% 100

50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

75%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%

25%
50%
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