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APLICACION DE LEAN VSM (VALUE STREAM MAPPING) EN EL
SECTOR EDUCATIVO

RESUMEN

La filosofia lean significa crear mas valor para los clientes con menos recursos, minimizando
todo desperdicio 0 muda que no genera valor a la empresa u organizacion. Value Stream
Mapping (VSM) es una herramienta popular para identificar oportunidades para mejorar la
eficiencia del proceso. Originalmente disefiado para simplificar los procesos de fabricacion,
VSM también se puede aplicar al sector de servicios. En este estudio nos centramos en
investigar, analizar y profundizar como otros autores han aplicado y ejecutado las
herramientas de lean en especial el VSM dentro de instituciones de educacion superior y por

qué en Ecuador no se han aplicado en el sector educativo.

Una de las causas es porque en nuestra formacidén académica nos han inculcado que las
herramientas de lean solo se utilizan en el sector manufacturero, caso que es totalmente
erréneo; uno de los efectos positivos al tener en nuestras instituciones de educacion superior
en Ecuador la filosofia lean, es el ahorro de tiempo en la ejecucion de actividades, personal
y comunicacion eficiente y sobre todo, disciplina. En la metodologia utilizada en este
proyecto, nos hemos efectuado en revisar y examinar bases de datos bibliograficos como:
SCOPUS, REDALYC, repositorios, entre otros; para escoger y enfatizar articulos cientificos
y tesis doctorales y de grado que hagan hincapié en el tema de esta documentacion
bibliografica para asi, ostentar sus ideas y tener una vision amplia como estos autores por
medio de la observacion directa y la exploracion, han efectuado eficientemente las técnicas

de lean en el sector educativo de sus paises.

Para concluir, Value Stream Mapping es una herramienta visual que sirve para ver en tiempo
real lo que esta ocurriendo dentro de la organizacion para asi poder mejorarlo y proyectarnos
hacia el futuro con mejores proyectos y propuestas para el bien de la empresa, compaiiia,

industria o instituciones educativas.

PALABRAS CLAVE: VSM, lean manufacturing, sector educativo.



APPLICATION OF LEAN VSM (VALUE STREAM MAPPING) IN
THE EDUCATIONAL SECTOR

ABSTRACT

The lean philosophy means creating more value for clients with fewer resources, minimizing
any waste or mute that does not generate value to the company or organization. Value Stream
Mapping (VSM) is a popular tool to identify opportunities to improve the efficiency of the
process. Originally designed to simplify manufacturing processes, VSM can also be applied
to the services sector. In this study we focus on researching, analyzing and deepening how
other authors have applied and executed the lean tools, especially the VSM within higher

education institutions and why in Ecuador they have not been applied to the education sector.

One of the causes is because our academic training has taught us that lean tools are only used
in the manufacturing sector, which is totally wrong; One of the positive effects of having the
Lean philosophy in our higher education institutions in Ecuador is the saving of time in the
execution of activities, personnel and efficient communication and, above all, discipline. In
the Methodology used in this project, we have carried out a review and revision of
bibliographic databases such as: SCOPUS, REDALYC, repositories, among others; to
choose and emphasize scientific articles and doctoral and degree theses that make emphasis
in the subject of this bibliographical documentation to thus, show their ideas and have a
broad view as these authors through direct observation and exploration, have effected

efficiently lean techniques in the education sector of their countries.

To conclude, Value Stream Mapping is a visual tool that serves to see in real time what is
happening within the organization in order to improve and project ourselves into the future
with better projects and proposals for the good of the enterprise, company, industry or

educational institutions.

KEY WORDS: VSM, lean manufacturing, education sector.



INTRODUCCION

Lean manufacturing (manufactura esbelta) es un sistema de gestion enfocado en la
eliminacién de desperdicios 0 procesos innecesarios dentro de una organizacion, sea esta de
servicio o manufactura. Esta filosofia de mejora continua ha tenido su origen a mediados del
siglo XX por el TPS (Toyota Manufacturing System), cuyo objetivo primordial es reducir el
despilfarro y aplicar el JIT (Just in Time) en sus procesos de produccion; con su aporte, este
sistema ha sido definido como una filosofia de excelencia y mejora continua orientando a la
eliminacion de desperdicios y actividades que no contribuyan un valor agregado a los
procesos para la fabricacion, distribucién y comercializacion de productos y/o servicios,
permitiendo a las compafiias reducir costos, mejorar procesos y aumentando la satisfaccion

al cliente.

Las metodologias de lean manufacturing méas comunes como VSM (Value Stream Mapping),
Six Sigma, TPM (Mantenimiento Productivo Total), 5S, Kaizen (mejora continua), JIT,
Kanban (Tarjetas Visuales), entre otras; han sido utilizadas por organizaciones de todo el
mundo con el objetivo de abordar 7 desperdicios principales como: sobre-produccion,
esperas, movimientos innecesarios, sobre-procesamiento, re-trabajos, transporte, inventario;
con el fin de erradicar estas actividades que no presentan ningin valor agregado a la
organizacion. Unas de las herramientas que profundizaremos en esta presente investigacion
bibliografica sera el VSM (Value Stream Mapping); esta herramienta visual que se
caracteriza por brindar una enfoque total y estructurada de todos los procesos que se
conllevan dentro de una organizacidn, con el fin conocer el estado actual de la empresa,
identificando sus puntos de mejora y sirviendo como aporte de comparacion durante la

implementacién de cualquiera de las herramientas lean manufacturing.

En la actualidad, el sector educativo demanda una mejora en todos los procesos
administrativos u operacionales, una educacion con calidad y bien estructurada conlleva a
una sociedad de excelencia, es por ello, que mejorar los flujos de los procesos dentro de la
educacion, es una aporte importante para agilizar los procedimientos que se realizan dentro
de las mismas, la herramienta VSM aporta a éste, para obtener una vision amplia del estado
en que se encuentran sus procesos, para con ello abordar los eslabones mas débiles dentro

de la cadena de valor del sector educativo.



PROBLEMA DE INVESTIGACION

Planteamiento del problema
¢Por qué no se ha aplicado en la actualidad la técnica lean VSM en instituciones en el sector

educativo del Ecuador?

Objetivo General

— Explicar cdmo se ha aplicado la técnica lean VSM en el sector educativo en otros paises.

Objetivo Especifico
— Reuvisar casos de estudio que se han aplicado la técnica lean VSM en el sector educativo.

— Analizar datos bibliogréficos y articulos cientificos que han aportado la técnica lean

VSM en el sector educativo

Justificacion

La implementacion del lean en el sector educativo representan un desafio; por ser
organizaciones de servicio, es mas complicado rastrear los procesos que agreguen valor asi
como los desperdicios que los genere. Casos de estudio realizados en afios recientes y méas
el analisis de datos que haremos en esta presente investigacion documental, nos hacen inferir
que las filosofias, técnicas y metodologias del lean pueden tener un impacto positivo en el
manejo y direccion de una institucion educativa sea universidad, colegio o escuelas publicas

y privadas.

Para (Salazar, Capuz, De Reza, Padilla, & Salinas, 2013) un sistema de educacion superior
de buena calidad es aquel que esta orientado a satisfacer las necesidades del desarrollo
social, cientifico, tecnologico, econdmico, cultural y humano del pais; es promotor de
innovaciones y se encuentra abierto al cambio en entornos institucionales caracterizados por
la argumentacién racional rigurosa, la responsabilidad, la tolerancia, la creatividad y la
libertad; cuenta con una cobertura suficiente y una oferta amplia y diversificada que atiende
la demanda educativa con equidad, con solidez académica, y eficiencia en la organizacion y
utilizacion de sus recursos. Para consideracion de éste trabajo, los elementos inscritos en

dicha definicién son el ideal que cualquier centro universitario debiera seguir.



Investigadores, académicos e incluso el Plan Nacional de Desarrollo 2012 convergen en la
insuficiente vinculacion entre la educacion superior y el mercado laboral. Esto trae
consecuencias como falta de sintonia en la formacion universitaria de profesionistas versus
la formacion que requiere la realidad laboral. Los huecos formativos hacen que el mercado
laboral aplique recursos adicionales que completen al egresado, o él mismo detecta la
necesidad de continuar su formacion por su cuenta, para poder conseguir un empleo. (Salazar
etal., 2013)

La correcta administracién del sector educativo no solo se centra en el segmento pedagdgico
como siempre se ha creido por parte de sus directivos organizacionales, una eficaz
administracion de la educacién abarca una mejora exhaustiva de todos sus procesos; el
primordial problema en el momento de buscar mejoras, se encuentra en no conocer el estado
actual de la institucion ni de los pasos o procedimientos que se realizan en sus diversas
actividades, es por ello necesario utilizar técnicas brevemente estudiadas y con resultados
positivos de aplicacion en otras instituciones del sector educativo, tener un panorama general
y detallado de toda la cadena de procesos que se conllevan en una organizacion facilitara la
identificacion de los problemas y las deficiencias de gestion que se estan procesando en el

sistema.

Las herramientas lean manufacturing han arrojado maltiples beneficios dentro del sector
manufacturero y de servicio, las diversas técnicas de mejora que lleva consigo esta filosofia
organizacional también pueden ser aplicados en la educacion en todos sus niveles. Para
estudios técnicos en produccién y gestion logistica, un enfoque comin elegido por los
estudiantes y las empresas es realizar un Value Stream Mapping (VSM) como un método de
mapeo de procesos para evaluar el estado actual. (Kurdve & Salonen, 2014).

Esta herramienta, aportara a las instituciones educativas un panorama de todos sus procesos
y de esta manera poder identificar cuales seran sus puntos de mejora, con el fin de servir

como soporte de comparacion a futuras herramientas una vez aplicada la mejora.

Uno de los beneficios que obtendremos en nuestro estudio acerca de la aplicacion de la
metodologia lean VSM, en el sector de la educacion, seré la vision de como otros paises han
adoptado esta filosofia como mejora continua en los procesos administrativos u

operacionales dentro de las instituciones educativas.



Uno de los eslabones més dificiles de analizar en este sector, son los procesos que no agregan
valor a la cadena de suministro, para (Fisher, Barman, & Killingsworth, 2011) en su estudio
ha obtenido las siguientes observaciones al aplicar esta metodologia en una institucion de
educacion:

e Ahorra tiempo para los estudiantes y el personal administrativo asistente

e Reduce las interrupciones para el personal de la oficina

e Ahorra tiempo para los estudiantes

e Aumenta la eficiencia para el administrativo asistente

e Ahorra tiempo para los estudiantes y el personal administrativo asistente

e Elimina errores

Esta investigacion tiene como objetivo principal analizar y explicar como otros autores han
ido mejorando su sistema de educacion a través de las herramientas de lean como lo es en
nuestro caso de estudio lean VSM, como un método de mapeo de procesos para evaluar el

estado actual de la organizacion y mejorando la eficacia en sus procesos.



MARCO TEORICO CONCEPTUAL

ANTECEDENTES DE LA INVESTIGACION

Las técnicas de organizacion de la produccion surgen a principios del siglo XX con los
trabajos realizados por F.W. Taylor y Henry Ford, que formalizan y metodifican los
conceptos de fabricacion en serie que habian empezado a ser aplicados a finales del siglo
XIX'y que encuentran sus ejemplos mas relevantes en la fabricacion de fusiles (EEUU) o
turbinas de barco (Europa). Taylor establecio las primeras bases de la organizacion de la
produccion a partir de la aplicacion de método cientifico a procesos, tiempos, equipos,
personas y movimientos. Posteriormente Henry Ford introdujo las primeras cadenas de
fabricacion de automoviles en donde hizo un uso intensivo de la normalizacion de los
productos, la utilizacion de maquinas para tareas elementales, la simplificacion-
secuenciacion de tareas y recorridos, la sincronizacion entre procesos, la especializacion del
trabajo y la formacion especializada. En ambos casos se trata conjuntos de acciones y
técnicas que buscan una nueva forma de organizacion y que surgen y evolucionan en una
época en donde era posible la produccion rigida en masa de grandes cantidades de producto.
(Hernandez & Idoipe, 2013)

Después de la Segunda Guerra Mundial se produjo una gran expansion de las organizaciones
de produccion en masa, en parte alentada por la politica exterior norteamericana, que
respondia a criterios puramente economicistas de aumento de la demanda agregada y la
estabilidad de sus mercados. Esto generd gigantescas Yy rigidas estructuras burocréticas. Sin
embargo, a fines de los afios 60 del siglo pasado el modelo empezd a erosionarse, la
productividad disminuyd y el capital fijo empez6 a crecer, lo que entrafié una disminucion
de los niveles de rentabilidad. EI modelo llegaba a su limite y era necesaria una adaptacion.
Entre las innovaciones se incorpora el toyotismo a la organizacion del proceso de trabajo
gue encuentran algunas salidas a la falta de flexibilidad de la estructura burocréatica de la
produccién en masa. (Carrera & Sanchez, 2010).

A partir de estas reflexiones, Ohno establecid las bases del nuevo sistema de gestion JIT
(Just in time) también conocido como TPS (Toyota Manufacturing System). El sistema
formulaba un principio muy simple: “producir solo lo que se demanda y cuando el cliente lo
solicita”. Las aportaciones de Ohno se complementaron con los trabajos de Shigeo Shingo,

también ingeniero industrial de Toyota, que estudio detalladamente la administracion



cientifica de Taylor y teorias de tiempos y movimientos de Gilbreth. Entendio la necesidad
de transformar las operaciones productivas en flujos continuos, sin interrupciones, con el fin
de proporcionar al cliente Unicamente lo que requeria, focalizando su interés en la reduccion
de los tiempos de preparacion. Sus primeras aplicaciones se centraron en la reduccion radical
de los tiempos de cambio de herramientas, creando los fundamentos del sistema SMED
(Single Minute Exchange of Die). Al amparo de la filosofia JIT fueron desarrollandose
diferentes técnicas como el sistema Kanban, Jidoka (autonomacion), Poka—Joke (evitar

equivocaciones) que fueron enriqueciendo el sistema Toyota. (Hernandez & Idoipe, 2013)

¢POR QUE PRODUCCION AJUSTADA?

Debido a las grandes transformaciones de la economia, los clientes son cada vez mas
exigentes, informados y conscientes del papel importante que juegan, porque son quienes
valoran el producto. Los cambios de habitos, estilos de vida y preferencias han transformado
el panorama cultural, social y econémico del mundo, obligando a las empresas a ser mas
flexibles, adecuar los productos y servicios a la nueva realidad, con nuevas formas de
distribucion y todo ello apoyados en los tres aspectos fundamentales de la competitividad:
calidad, rapidez de respuesta y coste. El principio fundamental de lean manufacturing es que
el producto o servicio y sus atributos deben ajustarse a lo que el cliente quiere, y para
satisfacer estas condiciones anteriores propugna la eliminacién de los despilfarros (ver
Figura 1). En general, las tareas que contribuyen a incrementar el valor del producto no
superan el 1% del total del proceso productivo, o lo que es lo mismo, el 99% de las
operaciones restantes no aportan valor y entonces constituyen un despilfarro;
tradicionalmente, los procesos de mejora se han centrado en el 1% del proceso que aporta

valor al producto. (Carrera & Sanchez, 2010)

SISTEMA DE
PRODUCCION AJUSTADA

= Valor agregado Figura 1. Los siete desperdicios.
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El objetivo primordial de la manufactura esbelta o produccion ajustada es reducir la muda
(desperdicio), todo aquello que no agrega valor y por lo cual el consumidor no estéa dispuesto

a pagar. Dentro de los despilfarros, se tiene una categorizacion de siete diferentes tipos:

Sobre-produccion: Fabricar articulos para los cuales no existen ordenes de produccion; es
decir, producir antes de que el cliente lo requiera.

Espera: Operarios esperan observando las maquinas trabajar o esperan por herramientas,
partes, etc.

Transporte innecesario: Manipulacién innecesaria de algunas partes o documentos
durante la produccién.

Sobre-procesos: Ejecucidn de acciones innecesarias por no conocer los requerimientos del
cliente.

Stock: Equipos obsoletas (materiales, repuestos, productos), exceso de materia prima,
inventario en procesos o productos terminados.

Movimientos innecesarios: Cualquier movimiento hecho por el personal durante sus
labores, sea esta incomodo o innecesario es considerado un desperdicio.

Re-trabajos: Produccién de partes defectuosas, reparaciones, rechazos, reclamos, etc.

PILARES FUNDAMENTALES DEL LEAN MANUFACTURING
Segun (Carrera & Sanchez, 2010), la implantaciéon de lean manufacturing en una planta
industrial exige el conocimiento de unos conceptos, unas herramientas y unas técnicas con
el objetivo de alcanzar tres objetivos: rentabilidad, competitividad y satisfaccion de todos
los clientes. Tal como se ha escrito, los pilare del lean manufacturing son:

o La filosofia de la mejora continua: el concepto Kaizen.

e Control total de la calidad: calidad que se garantiza para todas las actividades.

e El Justin time.

PILAR 1: KAIZEN

La filosofia kaizen o el método de mejora continua, defiende que una seria de pequefias
mejoras continuas y constantes es mejor que un cambio grande. Para Masaaki Imai kaizen
“es la mejora de todos los dias, la mejora de todos y la mejora en todos lados”; es decir, hoy
mejor que ayer, y mafiana mejor que hoy. Mas que una filosofia de vida, kaizen fomenta la

formacion de las personas, el trabajo en equipo, la participacion y la creatividad.



El punto clave del mejoramiento continuo, se soporta en el ciclo Deming o PDCA (plan, do,
check, act) “que es una secuencia légica que se debe llevar a cabo consecutivamente que
ayuda a identificar y a eliminar los problemas que se encuentran en la organizacion y llevar
a cabo una gestion efectiva” W. Edward Deming.

El fin Gltimo de la metodologia, es la construccion de una cultura de productividad basada
en las capacidades de las personas y de la disciplina, orientada al cumplimiento de las metas

de la organizacion

PILAR 2: CONTROL TOTAL DE LA CALIDAD
Segln Karou Ishikawa practicar el control de calidad “es desarrollar, manufacturar y
mantener un producto de calidad que sea siempre satisfactorio para el cliente”; esto no se
logra aun cumpliendo con todas las normas de calidad porque no siempre esté al dia con las
necesidades del consumidor, por lo que su cumplimiento no garantiza la calidad del
producto. El control total de la calidad constituye tres caracteristicas basicas:

e Satisfaccion al cliente

e Integracion total

e Participacién
La calidad total es un grado de uniformidad y fiabilidad predecible, de bajo costo y adaptado
al mercado, en otras palabras, es todo lo que el consumidor necesita y anhela.

PILAR 3: JUST IN TIME

La técnica de produccion Just in time nacio en Japon en los afios 50 donde fue utilizado por
la empresa automovilistica TOYOTA. El propésito principal de este sistema es eliminar todos
los elementos innecesarios en el area de produccion y es utilizado para alcanzar reducciones
de costos nunca imaginados y cumpliendo con las necesidades de los clientes a los costos
mas bajos posibles y en el tiempo preciso. Para Taiichi Ohno el sistema Just in time “es
producir articulos necesarios en las montos requeridos y en el momento exacto”; es decir,
reducir el tiempo (lead time) transcurrido desde que el cliente hace un pedido hasta que

recibe el producto (ver Figura 2).
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E a E a/ \ Por ello, uno de los pilares de esta
E filosofia fue precisamente el ahorro de

Proveerdnr Fabrica Clienta . L ., .
espacio, eliminacion de desperdicios y

\ j \ / la eliminacién de la carga que supone la

| oad time existencia del inventario

Figura 2. Lead time
Fuente. Elaboracién propia

LA CASA DEL SISTEMA DE PRODUCCION TOYOTA

La casa TOYOTA es la adaptacion del lean manufacturing a las necesidades de una empresa
en concreto, se asemeja a una casa porque es un sistema organizado. La casa es fuerte solo
si el tejado, los pilares y cimientos son fuertes (ver Figura 3).

El techo de la casa esta constituido por las metas perseguidas que se identifican con la mejor
calidad, el mas bajo costo, el menor tiempo de entrega o tiempo de maduracién (Lead time).
Sujetando este techo se encuentran las dos columnas que sustentan el sistema: JIT y Jidoka.
El JIT, tal vez la herramienta mas reconocida del sistema TOYOTA, significa producir el
articulo indicado en el momento requerido y en la cantidad exacta. Jidoka consiste en dar a
las maquinas y operadores la habilidad para determinar cuando se produce una condicion
anormal e inmediatamente detener el proceso. Ese sistema permite detectar las causas de los
problemas y eliminarlas de raiz de manera que los defectos no pasen a las estaciones
siguientes. La base de la casa consiste en la estandarizacion y estabilidad de los procesos: el
Heijunka o nivelacion de la produccion y la aplicacion sistematica de la mejora continua. A
estos cimientos tradicionales se les ha afadido el factor humano como clave en las
implantacion del lean, factor éste que se manifiesta en mdltiples facetas como son el
compromiso de la direccion, la formacion de equipos dirigidos por un lider, la formacion y
capacitacion del personal, los mecanismos de motivacion y los sistemas de recompensa.
Todos los elementos de esta casa se construyen través de la aplicacion de multiples técnicas
gue han sido divididas segun se utilicen para el diagnostico del sistema, a nivel operativo, o

como técnicas de seguimiento. (Hernandez & ldoipe, 2013)
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Lean Manufacturing

VSM

Sistema de sugerencias de
ideas creativas

Trabajo Estandarizado

Figura 3. Casa del Sistema Produccion TOYOTA
Fuente. Elaboracion propia

HERRAMIENTAS DEL LEAN MANUFACTURING: VALUE STREAM
MAPPING (VSM)
Para (Beau & Drew, 2004) afirma que todos los conceptos lean tipicamente se aplican a los
procesos de produccion de una organizacion, también se aplica a procesos administrativos y
de no produccidn. El desafio es ser lo suficientemente creativos como para descubrir la mejor
forma de usarlos en areas particulares de la empresa con el fin de realizar beneficios
significativos. En su libro de referencia Lean Thinking (1996), James Womack y Daniel
Jones define el mapeo de valor de la siguiente manera:
El conjunto de todas las acciones especificas requeridas para llevar un producto especifico a
través de los tres elementos criticos tareas de gestidn de cualquier empresa:

e Resolucion de problemas (por ejemplo, disefio).

e Gestion de la informacion (por ejemplo, procesamiento de pedidos).

e Transformacion fisica (por ejemplo, conversién de materias primas en producto

terminado).

VSM es una técnica que se utiliza para representar graficamente, en un nivel amplio, las
operaciones de una organizacion. La técnica se usa para identificar el flujo de material e
informacion para poder analizarlo y mejorar continuamente. Una vez identificado la técnica
apropiada de lean manufacturing se utiliza para cumplir con métricas de mejora especificas.
Estas técnicas incluyen sistemas visuales, 5S, TPM, disefio celular, equilibrio de trabajo, JIT,
etc. (Lobaugh, 2008)
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OBJETIVO DEL VSM

El VSM tiene como objetivo evidenciar todas las acciones requeridas para recibir y satisfacer
las necesidades de los clientes ayudando a conocer el estado actual del proceso a través de
la observacion directa; cabe sefialar que un mapa de flujo de valor no es una actividad que
se realiza a nivel ejecutivo sino méas bien, tan cerca como sea posible del proceso real para

observar el estado actual y recolectar informacion objetiva.

TIPOS DE MAPA DE FLUJO DE VALOR (VSM)

Nivel de proceso VSM: Este mapa nos interesa el flujo de material y la informacion dentro
de una célula en particular o lineas de produccion.

VSM de puerta a puerta: Permite identificar el flujo del material y la informacién dentro
de una fabrica u oficina.

VSM extendido o de empresa: El interés de este mapa esta en el flujo del material o

informacion entre varias organizaciones

BENEFICIOS DE UTILIZAR EL VALUE STREAM MAPPING

e Ayudan a visualizar el proceso global permitiendo una vision integral que las cosas
funcionen realmente permitiendo ver sucesos desde el punto de vista del cliente,

e Permiten ver las pérdidas de un proceso,

e Permiten vincular las conexiones entre el material y el flujo de la informacion vy,

e Ayudan al alineamiento de la organizacion; es decir, dando un punto de partida para
la implementacion de una mejora mientras que involucran a las personas.

e Manifiesta un vinculo entre el flujo de informacion y del material.

e Facilita un idioma comun para la interpretacion de los procesos de fabricacion.

PASOS PARA REALIZAR UN MAPA DE FLUJO DE VALOR

1. ldentificar la familia de productos.
Identificando el producto o servicio especifico a ser mapeado, 0 méas apropiadamente, los
grupos de productos o servicios a ser mapeados, es una tarea temprana importante. Los
grupos a menudo se conocen como “familias”. Las familias son grupos de productos o
servicios que comparten pasos de proceso similares, que son las principales actividades

realizada como parte del proceso de desarrollo. (Locher, 2011)
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Una de las primeras cosas que el equipo deberia hacer es desarrollar una matriz de productos
y servicios y procesamiento pasos para facilitar las discusiones de familias de productos y
servicios (ver Tabla 1). El equipo comienza esto discusion identificando las familias de
producto y servicio de la empresa del cliente (interna o externa) perspectiva de la corriente
de valor. En el caso del procesamiento de pedidos, el equipo podria preguntar si las
necesidades del cliente difieren segun el tipo de producto que el cliente esta ordenando, es
decir, los pasos de procesamiento difieren sustancialmente segun el tipo de orden que sea.
Quizés la compafiia actualmente trata a todos los pedidos de la misma manera, mientras que
podria ser mas efectivo tratarlos de manera diferente ya que el cliente las necesidades o los

pasos de procesamiento son marcadamente diferentes. (Beau & Drew, 2004)

Producto Pasos de procesamiento
L . . . ., Generar Paqg.
Estimacion/Cotizar Disefio/Configuracion Ingresar Orden )
trabajo

Modelo A X X
Modelo B X X
Modelo C X X X X
Modelo D Tabla 1. Matriz de productos/servicios y pasos de procesamiento. X

Fuente. (Beau & Drew, 2004)

2. Trazar el VSM del estado actual.

Segun (Locher, 2011) el mapa de estado actual es una representacion visual de cémo
funciona el proceso existente (ver Figura 4). Los miembros individuales del equipo y la
organizacion en general entenderan partes del proceso de desarrollo existente, pocas
personas tendran un sélido conocimiento de comprender coémo funciona realmente todo el
proceso. Es probable que haya habido poco o ningln intento en el pasado para medir
realmente la efectividad y la eficacia - la eficiencia del proceso existente en terminos de
costo, servicio y calidad. Hay seis pasos para completar un mapa del estado actual. Estos
seis pasos se detallan a continuacion.

1. Identificar las necesidades actuales de los clientes

2. ldentificar los procesos principales (en orden).

3. Seleccione las métricas de proceso (o atributos de datos).

4

Realice un recorrido de flujo de valor y llene en cuadros de datos.
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5. Establezca como cada proceso prioriza el trabajo.

6. Calcule las métricas de resumen del flujo de valor, como el tiempo de entrega,
el tiempo de proceso, primer paso, rendimiento, costo y otras medidas que el
equipo de mapeo considere importante.
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Fuente. (Shook & Rother, 1999)

3. Crear el VSM del estado futuro.
Mientras que el mapa del estado actual documenta el rendimiento en la empresa existente,
para (Beau & Drew, 2004) el mapa del estado futuro es la oportunidad para que la gerencia
redefina la empresa para cumplir sus objetivos comerciales especificos con respecto al costo,
servicio y / o calidad segun lo percibido por el mercado (ver Figura 5). El equipo de mapeo
puede exponer muchas oportunidades empresariales durante el esfuerzo de mapeo del estado
actual, pero una organizacion generalmente no tiene todos los recursos necesarios para
abordar todas las oportunidades a la vez. Entonces la pregunta es: ;como y donde
comenzamos? El mejor punto de partida de la administracién es centrarse en las porciones
de la corriente de valor de la empresa gque son directamente responsable de vender, disefiar
y entregar los bienes y servicios al mercado. Por supuesto, puede haber razones para
comenzar en otro lugar en el flujo de valor de la empresa. Quizas la mas oportunidad visible

y costosa esta en algun otro lugar en la corriente de valor de orden al efectivo, o el flujo de
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valor puede estar afectando negativamente las percepciones del cliente, como los plazos de
entrega de la garantia, la factura procesamiento o documentacion excesiva. Al disefiar un
estado futuro, el equipo de mapeo siempre descubrird varias alternativas: no hay un solo
estado futuro correcto. Sin embargo, el equipo puede reducir su seleccion disefiando un
estado futuro que se aplique directamente a los objetivos comerciales de la empresa y que la
compafiia puede implementar en un marco de tiempo razonable (tipicamente de tres a seis
meses). Para comenzar a disefiar el estado futuro de la organizacion, el equipo debe revisar
un conjunto de preguntas de estado futuro como una guia. En conjunto, las preguntas
representan un proceso de pensamiento que guiard al equipo para identificar las
oportunidades de aplicar conceptos lean en toda la organizacién. Cada una de las preguntas
se discute en las siguientes secciones:
1. ¢Qué necesita realmente el cliente?
¢Con qué frecuencia se verificara el rendimiento?

¢ Qué pasos crean valor y cuéles generan desperdicio?

¢ COomo se controlara el trabajo entre interrupciones?

2

3

4. ¢Cbémo puede fluir el trabajo con menos interrupciones?

5

6. ¢Como se equilibrara la carga de trabajo y / o las actividades?
7

¢Qué mejoras de proceso seran necesarias para alcanzar el estado futuro?
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Figura 5. Mapa del estado futuro.
Fuente. (Shook & Rother, 1999)
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4. Planeacion e implementacion

Desarrollar un plan de implementacion razonable para la empresa significa implementar con
éxito el estado futuro, las organizaciones deberian identificar varios "bucles" en el mapa del
estado futuro. Los bucles son tipicamente bolsas de flujo dentro del nuevo sistema de
desarrollo definido en el mapa de estado futuro (ver Figura 6).

No hay reglas establecidas para identificar bucles. Tienden a ser porciones del futuro afirman
que el equipo siente que pueden “tener en sus manos" con respecto a la implementacion.
Cualquier equipo que vaya a través de este proceso aprenderan mucho sobre su proceso
existente, y el significa mejorarlo. El resto del personal dentro de la organizacion querra
saber lo sucedido durante el evento y qué decisiones se han tomado con respecto a estado
futuro. Las organizaciones necesitaran comunicar esta vision para el futuro, como asi como
el plan para llegar alli, a todo el personal. Al final de cada evento de VSM, el equipo debe
"informar" a otros miembros en la organizacion. El equipo hara uso de la documentacion
desarrollada durante el evento como referencia para estos reportar salidas. La documentacion
incluye el SIPOC (supplier, input, process, out, customer), el mapa de estado actual, las
reflexiones del estado actual, el futuro mapa del estado junto con los beneficios proyectados

y el plan de implementacién. (Locher, 2011)
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SIMBOLOGIA DEL VALUE STREAM MAPPING

El VSM establece una simbologia o iconos de un mismo lenguaje estandar para que todos
los de la organizacion puedan entenderlos y mejorar la comunicacion efectiva entre los
procesos de la compafiia y el personal de trabajo. Esta simbologia se clasifica en iconos de

procesos, materiales, informacion y generales que son los siguientes:

Iconos de Procesos Significado

Cliente/proveedor: Este icono representa al Proveedor cuando se
encuentra en la esquina superior izquierda, el punto de partida habitual
para el flujo de materiales. El cliente se representa cuando se coloca en
la esquina superior derecha, el punto final habitual para el flujo de

materiales.

Flujo de proceso dedicado: Es un proceso, operacion, maquina o

departamento, a través del cual fluye el material. Representa un

departamento con un flujo fijo interno continuo.

Proceso compartido: representa una operacion de proceso,

departamento o centro de trabajo que otras familias de flujo de valores

comparten.

Cuadro de datos: Va debajo de otros iconos que tienen informacion /

datos significativos requeridos para analizar y observar el sistema.

Célula de trabajo: indica que hay multiples procesos e integrado en

una celda de fabricacion.

Tabla 2. Simbologia del VSM (procesos)
Fuente. Elaboracion propia

Iconos de Materiales Significado
I |or Inventarios: Estos iconos muestran el inventario entre dos procesos
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Envios: Representa el movimiento de las materias primas desde los
proveedores hasta los muelles receptores de la fabrica. O bien, el
movimiento de productos terminados desde el / los muelle / s de envio

de la fabrica a los clientes

al siguiente.

Supermercado: Este es un "supermercado” de inventario (Kanban

stockpoint). Como un supermercado, hay un pequefio inventario

disponible y uno 0 més clientes rio abajo vienen al supermercado para

seleccionar lo que necesitan.

Extraccion de material: Los supermercados se conectan a los

procesos posteriores con este icono "Pull” que indica la eliminacion

m Flecha de empuje: Representa el "empuje” del material de un proceso

fisica.

MANXZXX FIFO Lane: Inventario de primeros en entrar, primeros en salir. Usa
este icono cuando procesos estan conectados con un sistema FIFO que

limita su entrada.

Stock de Seguridad: Representa un inventario de "cobertura” (o stock

de seguridad) contra problemas tales como tiempo de inactividad, para

proteger el sistema contra fluctuaciones repentinas en las 6rdenes de los

clientes o fallas del sistema, fluctuaciones repentinas en los pedidos de

los clientes o fallas del sistema.

| ;I Envio externo: Envios de proveedores a los consumidores usando
transporte externo.

Tabla 3. Simbologia del VSM (materiales)
Fuente. Elaboracion propia

Iconos de Informacién Significado
Control de produccién: Este cuadro representa un departamento
Praductian e, L

Cantral de planificacion o control de produccion central, persona u
operacion.
Manual de informacion: Una flecha recta y delgada muestra un

% flujo general de informacion de memos, informes o conversaciones.
La frecuencia y otras notas pueden ser relevantes.
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Informacion electronica: Esta flecha de ondulacion representa el
flujo electronico, como el intercambio electronico de datos (EDI),
Internet, Intranets, LAN (red de &rea local), WAN (red de &rea
amplia). Puede indicar la frecuencia del intercambio de informacion
/ datos, el tipo de medio utilizado, por ejemplo. Fax, teléfono, etc. y
el tipo de datos intercambiados.

Produccion Kanban: Este icono activa la produccion de un nimero
predefinido de partes. Sefiala un proceso de suministro para
proporcionar partes a un proceso posterior.

Retiro Kanban: Este icono representa una tarjeta o dispositivo que
instruye a un manejador de materiales para que transfiera partes de

un supermercado al proceso de recepcion.

Kanban de sefial: Se usa cuando el inventario disponible se nivela
en el supermercado entre dos procesos cae a un desencadenante o

punto minimo. También se lo conoce como Kanban "uno por lote"

Enviar Kanban: Una ubicacion donde residen las sefiales Kanban
para ser recogidas. A menudo se usa con sistemas de dos tarjetas

para intercambiar extraccion y produccién Kanban.

Pull Secuencial: Este icono representa un sistema de extraccion que
da instrucciones a los procesos de subconjunto para producir un tipo
y cantidad predeterminada de producto, generalmente una unidad,

sin usar un supermercado.

NOXO

Nivelacion de carga: Este icono es una herramienta para combinar
Kanbans para nivelar el volumen de produccion y mezclar durante

un periodo de tiempo

]

MRP/ERP: Programacion usando MRP / ERP u otros sistemas

centralizados.

O

Ve a ver: Recopilacion de informacion a través de medios visuales.

Informacion verbal: Este icono representa el flujo de informacion

verbal o personal.

Tabla 4. Simbologia del VSM (informacién)

Fuente. Elaboracién propia
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Iconos Generales Significado

Kaizen Burst: Estos iconos se usan para resaltar las necesidades de mejora
y planear talleres kaizen en procesos especificos que son criticos para lograr

el Mapa de estado futuro de la cadena de valor.

Operador: Este icono representa un operador. Muestra la cantidad de

O operadores necesarios para procesar la familia de VSM en una estacién de
trabajo en particular.
Sthar 0 inf R inf i6n dtil ial il
st st i tra informacion: Otra informacion util o potencialmente util.

» Linea del tiempo: Muestra los tiempos de valor agregado (tiempos de

1t
noit mm—kw ciclo) y los tiempos sin valor agregado (espera). Use esto para calcular el

tiempo de entrega y el tiempo total del ciclo.

Tabla 5. Simbologia del VSM (general)
Fuente. Elaboracion propia

FUNDAMENTACION TEORICA

Mejora continua: Filosofia de vida japonesa de mejorar cada dia siendo hoy mejor que
ayer, y mafiana mejor que hoy.

Justo a tiempo: Filosofia del toyotismo de producir solo lo que se demanda y cuando el
cliente lo solicita.

Manufactura esbelta: Principio fundamental de lean manufacturing que el producto o
servicio y sus atributos deben ajustarse a lo que el cliente quiere, y para satisfacer estas
condiciones anteriores propugna la eliminacion de los despilfarros.

Lead time: Tiempo transcurrido desde que el cliente hace un pedido hasta que recibe el
producto.

SIPOC: Diagrama o estructura para comprender un proceso especifico.

Desperdicio o muda: Todo aquello que no agrega valor.

5S: Herramienta de calidad para crear un lugar de trabajo limpio y ordenado que deje a la
vista cualquier desperdicio y de visibilidad inmediata a cualquier anormalidad.
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METODOLOGIA

El proceso metodologico de la presente investigacion documental es recopilar las
conclusiones y resultados obtenidos de diferentes autores sobre la implementacion o
aplicacion del Value Stream Mapping dentro del sector educativo; EIl régimen que se siguio
para la busqueda de los articulos cientificos que colaboren con la investigacion propuesta,
consistid, en por medio de las palabras claves como son: VSM, lean manufacturing, mapa de
procesos, cadena de valor. Mediante el uso de estas palabras claves se agilitd el proceso de
busqueda en el cual se selecciond aquellos con mas relevancia y profundidad en el tema,

dejando a los demas como fuente secundaria de informacion.

La busqueda de informacion se abord6 por analizar aquellos articulos con énfasis en los
conceptos generales de VSM como lo es su definicion, objetivos, alcance, simbologia,
cuando y como aplicarlo, sus limitaciones y demas informacion para tener un conocimiento
amplio del VSM. La secuencia en la exploracion de las fuentes de informacion consistio en
analizar aquellos documentos de la base de datos en los que se hace referencia a la aplicacion
de VSM en las organizaciones netamente de servicios, por razones de que la implementacion
de esta herramienta lean se adecuan de manera casi exacta con la aplicacion dentro del sector
educativo. Finalmente la obtencion total de la base de datos en su mayoria esta compuesta
con la informacion detallada de la implementacion de esta filosofia en la educacién,

analizando los comentarios y conclusiones hechas por otros autores.

El Value Stream Mapping como opcion de mejora ha sido aplicada en los campos generales
de las industrias manufactureras, en los Gltimos afios debido a su importante aportacion en
las organizaciones de produccién de bienes, esta herramienta ha extendido su campo de
aplicacion llegando a ser utilizada como herramienta de mejora en las empresas de servicio.
El papel importante de la herramienta VSM es desarrollar un enfoque denominado Servicie
Value Stream Management (SVSM), este servicio se centra en un aglomerado de
fundamentos conceptuales y genéricos alineado en un marco organizacional, que en la
mayoria de las situaciones de aplicacion puede ser utilizado como manual de guia para la
aplicacion y desarrollo de un veraz servicio lean o esbelto. (Bonaccorsi, Carmignani, &
Zammori, 2011).
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La metodologia de aplicacion del VSM en el sector educativo, es similar a los procesos de
implementacion que se realizan en las organizaciones de servicios, es por ello que la revision
de la literatura de los resultados obtenidos en este tipo de empresas tienen un alto grado
repercusion en su aplicacion dentro de la educacién en todos sus niveles; el VSM en las
organizaciones de servicio permite visualizar con claridad en qué punto o puntos dentro de
la cadena de valor no estamos siendo eficientes, logrando asi de esta manera a seleccionar
las mejores respuestas de decision a los problemas maés relevantes donde se produce el fallo.
(Gonzéalez & Hanemann, 2006).

La aplicacion de esta metodologia de mejora a nivel de empresas que brindan servicios, ha
conseguido una mejora en los puntos débiles mas relevantes en estas organizaciones, es asi,
que la adaptacion de esta herramienta en el sector servicios puede ser muy relevante, con el
fin de mejorar los procesos internos y las gestiones dentro de la cadena de valor de las

instituciones.

Aplicar VSM en una institucion educativa implica tener un impacto significativo en 4
aspectos importantes: alumnos, docentes, personal administrativo y directores; para que los
estudiantes tengan un conocimiento amplio de la filosofia Value Stream Mapping, es preciso
impartir durante su formacion académica asignaturas de lean manufacturing, esperando que
todo los alumnos egresados en la institucion tenga conocimiento de VSM y otras
herramientas. El cuerpo de docentes también es un aspecto importante que recalcar y que se
debe familiarizar con la metodologia de mejora impartiendo cursos o talleres de filosofia
lean en instituciones educativas, para asi; tener una conexion beneficiosa tanto docentes
como los directivos y el personal administrativo que son los pilares fundamentales para el
buen andar de las institucion. Es por ello que implementar una filosofia de mejora va a
ayudar a mejorar los indicadores de gestion que se encuentran a cargo por este grupo de

personas. (Arratia, 2008).

Segun (Villasefior & Galindo, 2007), la implementacion del VSM se requieren el célculo de
algunos aspectos operacionales, obteniéndose asi una clara visualizacion de los procesos. El
parametro fundamental a calcular es el Takt time que indica el ritmo de produccién, este
indicador marca el ritmo al que la empresa necesita producir para satisfacer al cliente, su
calculo es una relacion del tiempo de produccion disponible y la cantidad total requerida
(Takt time=tiempo de produccidn disponible / cantidad total requerida).
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El Pitch es otro indicador relevante que concatenado con el Takt time y hace referencia a la
fabricacion de una cantidad piezas en un tiempo especifico, su calculo es un producto entre

el Takt time y el numero de piezas por lote (Pitch = Takt time* numero de piezas por lote).

Como demostracion de la utilidad de las formulas expuestas en el parrafo anterior, se
simulara la suposicion de que un proceso industrial tenga 9 horas disponibles netas
(eliminando los retrasos por desayuno, descansos etc.) en una jornada laboral. Para este
proceso manufacturero el cliente esta demandando 3000 unidades por dia, y se necesitan que
se muevan 15 piezas al mismo tiempo. Con esta informacion se procede a realizar el célculo
respectivo del Takt time y del Pitch.

e Tiempo disponible en segundos = (9 h)*(3600 seg/h) = 32400 seg
Takt time= tiempo de produccion disponible / cantidad total requerida
Takt time= (32400 seg) / (3000 u)
Takt time=10,8seg/ u

e Pitch = Takt time* nimero de piezas por lote
Pitch = (10,8 seg)*(15 u)
Pitch =162 seg/lote

Los resultados arrojados indican que el ritmo de produccidn es de 10,8 segundos por unidad
y si se requiere trabajar con lotes de 15 unidades se necesita un tiempo o ritmo de trabajo de

162 segundos por lote.
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DESARROLLO DEL TEMA

En las ultimas décadas, las universidades se han vuelto cada vez mas ineficientes y centradas
internamente. Con las condiciones econOmicas prevalecientes en este momento, el
financiamiento se ha vuelto escaso para las instituciones educativas. La competencia por los
estudiantes también ha aumentado. Ademas, la acreditacion basada en los resultados se ha
convertido en la norma en los criterios de acreditacion actuales. Las ventajas brindadas por
el VSM son primordiales para la acreditacion deseada por las instituciones, esta filosofia de
mejora conlleva a que los estudiantes estdn aprendiendo habilidades y adquiriendo
conocimiento que es valioso y prepara al estudiante para una profesional carrera en su campo
elegido. Es imperativo que aquellos programas que deseen permanecer acreditados
demuestren que la educacion proporcionada satisface las necesidades del estudiante, el
empleador y otros constituyentes. (Steinlicht et al., 2010)

Si bien la necesidad de una reforma escolar es ampliamente reconocida y practicada, el
camino hacia la creacion y el mantenimiento del cambio es un area con la que las escuelas
luchan a pesar de que existe una preocupacion compartida en la comunidad educativa.
(Flumerfelt & Green, 2013)

La capacidad de comprender como implementar y mantener el cambio es dificil. EI cambio
educativo tiene una baja tasa de éxito; Ademas, las iniciativas de reforma no alcanzan los
objetivos promocionados, lo que genera confusion y desalentd a las partes interesadas clave.
Por lo tanto, existen lagunas que se reconocen entre las esperanzas de la reforma escolar y
la capacidad de participar en la mejora, la busqueda de perfeccionar el flujo de los procesos
educativos se ha convertido en una necesidad social en donde los mas afectados por la

ineficiencia de gestion son los estudiantes. (Chiarini, 2006)

(Dragomir & Surugiu, 2015) afirman que el principal fundamento para la aplicacion de
cualquier herramienta de lean manufacturing es cuando se sitla una dificultad o una
situacion que altera la secuencia normal de proceder las cosas, una crisis comdn es la
reduccion de presupuesto, por lo que aplicar una herramienta de mejora que optimiza los
costos e elimine los gastos innecesarios es la opcion mas recurrente y logica; la principal
pared de oposicion en la implementacién lean es la resistencia al cambio de los

colaboradores, por el cual este aspecto debe ser manejado con gran cuidado, un método
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comun para controlar esta resistencia al cambio es que los lideres o jefes de departamentos
deben estar informados de los beneficios que se obtendran con la implementacion lean.

La implementacion del Value Stream Mapping en los sistemas educativos en diferentes
niveles institucionales consiste en acoplar la metodologia de esta herramienta lean en
diversas areas de estos organismos, el departamento de obras publicas de una institucion
educativa también se beneficia de la aplicacion del VSM, en esta situacion la herramienta
ayuda a optimizar ahorros en la gestiones de construccion dentro del establecimiento en
especial el nimero de personal involucrado en este proceso, sirviendo asi como un ascenso
en el valor agregado percibido por los clientes. El anlisis y gestion eficaz de proyectos es
muy importante, es por ello que realizar un mapeo de la cadena de valor dentro de este
departamento agilita la identificacion de aquellas actividades que no brindan valor, con el
fin de evaluar y formular soluciones de correccién que faciliten el flujo de los proyectos
tanto para su evaluacién, aprobacion y desarrollo logrando asi a cumplir sus metas. (Oscar,
Rubiano; Sandra, 2015).

La importancia de una bodega en las instituciones es su utilidad como medida de
almacenamiento y disponibilidad de las provisiones cominmente utilizadas en los diferentes
departamentos; el almacenaje de los insumos es importante para detectar los inconvenientes
situados dentro de las bodegas permitiendo de esta manera evaluar numéricamente el
cumplimiento exacto de los insumos en su punto de requerimiento y controlando los
indicadores de gestion logisticos involucrados dentro de estos departamentos. Para poder
detallar y estudiar la logistica interna dentro del almacén la herramienta VSM es utilizada
para tener una vision general de los procesos que se llevan a cabo dentro de €l, obteniendo
de esta manera informacion necesaria sobre los puntos de desperdicios que incurren en esta

gestion. (Dotoli, Epicoco, Falagario, Costantino, & Turchiano, 2015).

Segun (Lazarin, 2010) la existencias de bibliotecas educativas en los establecimientos
educativos es de vital importancia para la investigacion por parte de las partes interesadas,
estas fuentes de busqueda necesitan una eficaz gestion de flujos de informacion fisica y
digital. EI VSM aplicado en las bibliotecas tienen un grado de complicidad muy considerado
por razones de la estructuracion e identificacion de cuellos de botella, la estandarizacion de
los procesos y en especial automatizar los tiempos en cada actividad que se realiza en este
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departamento depende de lo solicitado por el cliente, excluyendo la dificultad de la
aplicacion del VSM en bibliotecas, los resultados que se pueden obtener por su correcta
implementacidn es una mejora eficaz en la gestion de inventarios, circulacion de informacién
y adquisiciones de insumo dentro de las bibliotecas académicas permitiendo la identificacion

de las mudas mas relevantes en el sistema.

La gestion eficaz de los tramites burocraticos es uno de los beneficios que brinda el VSM,
con esta mejora se consigue ahorrar tiempo para los estudiantes y los asistentes de
administracion, el Value Stream Mapping. (Fisher et al., 2011).

Las herramientas lean en especial el VSM es considerado en varios sectores como la mejor
solucion a la mejora continua, lean esta ganando territorio en las instituciones educativas
como una filosofia organizacional y un paquete de instrumentos administrativos; la
implementacién lean requiere un compromiso del capital social, técnico y humano de una
organizacion para la mejora continua con el fin de identificar formas distintas de crear valor

segun determinado por las necesidades que se presenten. (Flumerfelt & Green, 2013)

Los estudiantes que estudian poco, especialmente aquellos que persiguen una carrera en el
campo de la fabricacion, se beneficiarian enormemente al comprender los conceptos y
métodos de Value Stream Mapping (VSM). Muchos estudiantes de ingenieria no tienen los
conocimientos ni la experiencia necesarios para comprender completamente los procesos de
fabricacion y los procesos, y mucho menos las complejidades asociadas a ellos. Esta
inexperiencia que tienen los estudiantes puede mejorarse utilizando los métodos simples de
VMS. Después de las discusiones iniciales sobre los tipos de procesos de fabricacion y las
discusiones sobre los procesos no relacionados con la fabricacion, el alumno tendria los
conocimientos basicos necesarios para generar un mapa. Representar graficamente el flujo
del proceso y hacer que los estudiantes participen en la creacion del proceso ayuda a mejorar
esta informacion. (Lobaugh, 2008)

Para (Morlock & Meier, 2015) afirman que la inclusidn, actualizacién y control de los
indicadores de gestion o KPI son de vital importancia para establecer puntos de comparacion
y sobretodo llevar un control de la funcionalidad de los procesos internos de las
organizaciones, el VSM aporta a estos indicadores una mayor planificacion de rendimientos

sobre los KPI; para este propdsito se ha introducido la correlacion de flujo de valor de
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servicio como una conexion del andlisis de flujo de valor con el plano de servicio. De este
modo, es posible un proceso de representacién de produccién y servicios junto con la

interaccion con el cliente y los tiempos correspondientes.

La secuenciacion de los procesos dentro de las actividades organizacionales es un aspecto
significativo, del actual depende el desempefio diario de las funciones que se realizan
internamente en las instituciones, la ventaja principal que aporta el Value Stream Mapping
es la identificacion de estas secuencias de procesos, permitiendo de esta manera poder
enfocarse en mejorar o en el mejor de los casos cambiar totalmente la estructura que se tenia
implementada. La mejora de los tiempos de respuestas a diversas situaciones es otro
semblante el cual se debe analizar con total énfasis, de ello depende la eliminacion de cuellos
de botellas o restricciones que se encuentran limitando la total eficacia del sistema de gestion

en una institucion educativa. (Stadnicka & Ratnayake, 2017)
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CONCLUSIONES

En esta contribucion bibliografica la hemos realizado examinando en diferentes tipos de
bases de datos bibliograficos como SCOPUS, REDALYC, SCIENCEDIRECT entre otros;
como otros autores han implementado las herramientas de lean manufacturing en el sector
educativo en especial el Value Stream Mapping para mejorar la gestion académica y
procesos de la misma. Se puede afirmar que las herramientas de lean como el Kaizen, 5S,
Just in time, etc., nos ha dado un enfoque general en organizaciones manufactureras como
son TOYOTA y FORD, como han optimizado los recursos y agilizado sus procesos de su
cadena de valor con el Unico objetivo de reducir la muda para facilitar la satisfaccion al

cliente.

En el sector educativo segun la informacion explorada y analizada, muchas instituciones
mejoraron sus procesos reduciendo tiempos y costos como lo es en el departamento de obras
publicas que segun (Oscar, Rubiano; Sandra, 2015) la aplicacion de herramientas lean para
este caso, contribuyen a lograr tanto ahorro en la utilizacién de personal involucrado y en el
proceso de gestion como un aumento del valor agregado para los clientes. Se valida que los
sintomas de problemas que se observan en una cadena de valor deben ser analizados con un
enfoque sistémico, para comprender la raiz de los problemas y sus consecuencias, asi como
también la efectividad de las acciones de mejora. EI mapeo de la cadena de valor permite
identificar estructuras subyacentes en la cadena de valor ademas de las actividades que no
agregan valor para proponer la formulacion acciones estructurales que agilicen el flujo de
los proyectos en el flujo principal para el cumplimiento de las metas planeadas.

Para finalizar esta contribucion bibliografica, podemos concluir que en el Ecuador se
desconoce el tema de lean manufacturing, de como implementarlo y ejecutarlo en el sector
educativo en especial el VSM, ya que a lo largo de nuestra formacion académica nos han ido
inculcando que las herramientas de lean solo se aplican a compafiias manufactureras o de
fabricacion y que solo sirven para estos sectores. Lean significa crear mas valor para los
clientes con menos recursos, minimizando el desperdicio pero; también los principios de
mejora de la gestion lean también se pueden aplicar en el caso de instituciones educativas
dando una mejora significativa a los clientes (estudiantes) y a los proveedores de servicio
(personal, docente, etc.) corrigiendo y perfeccionando eficientemente el ahorro de tiempo
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tanto para el estudiante y personal administrativo, eliminando errores y reduciendo
significativamente los tiempos para ejecutar algin procedimiento de la cadena de valor de

cualquier institucion educativa del Ecuador.
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