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Resumen



Esta investigacion se desarrolla en una empresa empacadora del Valle de Mexicali, B.C.,
teniendo como objetivo general, identificar los procesos en los que se puede reducir errores y
eficientar tiempos en las tareas financieras de la organizacion, y como objetivo especifico,
mostrar al personal del area financiera, las bases del pensamiento esbelto a través de sus
diferentes herramientas. La metodologia del pensamiento esbelto ayuda a eliminar
desperdicios y agregar valor a la cadena productiva para llegar a la mejora continua, por lo que
se busca medir el impacto que tendria la introduccion del pensamiento esbelto en el area de
finanzas de la empresa caso de estudio y con ello ayudar a sus integrantes a que logren pasar
de un pensamiento tradicional a un pensamiento esbelto. La investigacion es de tipo
descriptiva, no experimental, se utiliza las técnicas de observacién y encuesta a fin de poder
obtener informacién suficiente para medir el impacto en el desempefio y satisfaccion del
personal al incorporar la metodologia esbelta como parte de la cultura de la empresa. Dentro
de los resultados se pudo determinar que el personal se encuentra desmotivado, debido a que
consideran su trabajo poco valioso. Por otra parte, se hace uso excesivo de hojas de célculo
para tratar de controlar y aclarar cada operacion, se observo una falta de empoderamiento y
conocimiento del proceso completo de la organizacion, el personal es especializado y no

siempre esta capacitado para cubrir otro rol dentro de la organizacion.

Palabras clave: Finanzas, pensamiento esbelto, mejora continua.

1. Capitulo I. Introduccion



1.1. Antecedentes

El pensamiento esbelto se refiere a afiadir valor, eliminar desperdicio y buscar la mejora
continua, la utilizacion del pensamiento esbelto en una empresa ayuda a tener una mejor
relacion entre el resultado que espera tener y el tiempo que se tarda en obtenerlo, esto puede
ser llevado a cada una de las areas de la organizacion, manufactura, logistica, recursos

humanos, compras, Finanzas entre otras.

Hoy en dia es mucho mas comun ver este tipo de metodologias enfocadas a la produccion, no
obstante, es de mi interés adaptar estos conceptos al area Financiera de la compafiia con el fin

de eficientar notablemente sus procesos de generacién de informacion.

Automatizar procesos reduce el uso de colaboradores en tareas que demandan mucho tiempo,
pero que no agregan suficiente valor, para enfocarse en analisis y estrategias.

En la actualidad las normatividades, los requerimientos fiscales, la globalizacion, el mercado
interno y externo van haciendo cada vez mas robustos los procesos. Muchas empresas no hacen
un adecuado uso de la “Planificacion de recursos empresariales por sus siglas en Inglés ERP”
(Enterprise Resource Planning) que manejan, esto puede darse por desconocimiento, o bien,

por desconfianza a la informacion contenida, provocando un uso excesivo de hojas de célculo.

La gran cantidad de operaciones, los procesos poco practicos y demasiado manuales dan como
resultado gente cansada, poco motivada, informacion poco confiable, fuera de tiempo,

constantes retrabajos, colocandose muchas veces en desventajas financieras y fiscales.

Aprovechar los recursos con los que se cuenta, es la mejor forma de dar valor, por ello, si se
realiza un uso adecuado de la tecnologia, se puede formar equipos de trabajo para ser lideres,
eficientes y sobre todo empaticos con el objetivo de la organizacién, obteniendo como
resultado personal mas capacitado, y conviviendo en armonia para lograr un mismo fin.

La empresa Taylor Farms Baja California S de RL de CV es una empresa de reciente creacion

ubicada en el valle de Mexicali, Baja California, su actividad econdmica preponderante es la



elaboracion de alimentos frescos para consumo humano especialmente ensaladas, su mercado
principal es de exportacion a Estados Unidos y Canad, con un volumen de venta aproximado
de 20 millones de cajas anuales equivalente a 8,000 millones de pesos, siendo una de las
principales empresas empacadoras de esta ciudad se enfrenta a diversas dificultades en su

control y desarrollo mucho de ello emanado del rapido crecimiento que ha tenido.

En esta investigacion se busca ayudar a la empresa caso de estudio a dar un enfoque mas
moderno, competitivo y eficiente; en donde se aproveche a la tecnologia para disminuir los
procesos engorrosos y lentos dando cabida a un equipo con mayor enfoque en la consultoria
interna, personal capacitado en las necesidades actuales que intervenga junto a los altos
mandos, con una mejor toma de decisiones. Para ello se requiere de informacién mas oportuna
que muestre el estado actual de la organizacién y no tanto el lado histérico, el pensamiento
Lean es una filosofia en el que se busca eliminar desperdicio, mediante la mejora continua para

lo cual se emplean diversas herramientas que ayudan a crear valor.

La contabilidad Esbelta que proponen los creadores del Lean accounting se basa en el hecho
de que, en el sistema de fabricacion bajo entorno Lean, las empresas se organizan por cadenas
de valor (value stream) en lugar de hacerlo por departamentos funcionales. La propuesta suya
nace de la necesidad de que los informes financieros, y el calculo de los costos se ajusten y se
alineen con estas cadenas de valor y no a los departamentos tradicionales. A ello se debe afiadir

que hoy y en el futuro ain mas, la composicion del costo cambiara (Vilalta, 2018).

El pensamiento esbelto radica su origen en el hecho de que sélo una pequefia parte del tiempo,
esfuerzos y recursos de una organizacion afiaden un valor real para el cliente del producto o
servicio. (Pensamiento esbelto y sus elementos).

Existen actividades que no afiaden valor para el cliente final, dichas actividades son candidatos
para eliminar en el proceso productivo. Sin embargo, existen algunas otras actividades que a

pesar de que no afiaden valor, son necesarias (Pensamiento esbelto y sus elementos).

En la actualidad, la eficacia y la competitividad son trascendentales para el éxito de cualquier

empresa, por ello aplicar la filosofia Lean Manufacturing se convierte en la clave que permite



gestionar de forma exitosa los retos relacionados con los costos, calidad y tiempos de entregas,
en conjunto con una serie de principios, métodos y herramientas integrales (Por qué es

importante implementar la filosofia Lean en tu empresa, 2022).

Lean es una filosofia de liderazgo, trabajo en equipo y resolucion de problemas, que lleva hacia
la mejora continua a toda la organizacion mediante el enfoque en las necesidades de los
clientes, la potenciacion de las facultades de los empleados y la mejora de los procesos (ccmty,
2022).

1.1.1. Las ventajas derivadas de aplicar la metodologia Lean en las empresas

Existen multitud de ventajas derivadas de aplicar la metodologia Lean en las empresas, entre
ellas, cabe destacar que mejoran la productividad porque se ocupan de la basqueda de cero
defectos. Ademas de este, existen otros beneficios como:

1. Reduccién de costos
Al optimizar los procesos de produccion, se consiguen mas servicios o productos. Y,

tras eliminar los gastos innecesarios, se reducen los costos.

2. Satisfaccion de los clientes
Se dispone de mas recursos y de mas tiempo para la mejora de los productos. También se
cuenta con un producto minimo viable que cumple las necesidades y expectativas del publico

especifico y se le entrega en el momento adecuado.

3. Menos riesgos
El emprendedor tiene un riesgo menor porque toma las decisiones sobre datos y no sobre
apreciaciones. Se trata de decisiones mejor fundamentadas y, por lo tanto, con menor
posibilidad de error.

4. Reduccion del plazo de ejecucion y de las actividades sin valor
Existe una mayor carga de trabajo comercial que implica una disponibilidad inmediata de los

productos, ademas de que se reducen los articulos defectuosos o el tiempo de inactividad.



Con este modelo de gestién se minimizan los despilfarros y se reduce la sobreproduccion,

permitiendo un ahorro en la administracion del inventario.

5. Trabajo en equipo
Todos los empleados se sienten parte del proceso completo y se reduce la tasa de fracaso. Esto
influye en la motivacion del equipo y, por lo tanto, en su productividad. Ademas, habra un
mejor ambiente laboral, una caracteristica imprescindible para el buen funcionamiento de

cualquier empresa. (Metodologia Lean: qué es y como puede impulsar tu modelo de negocio).

1.2. Planteamiento del problema

En la actualidad cada vez se van incrementando las normatividades a las cuales debemos
apegarnos, los requerimientos fiscales, la globalizacion, el mercado interno y externo van
haciendo cada vez més robustos nuestros procesos, muchas empresas no hacen un adecuado
uso de “Planificacion de recursos empresariales por sus siglas en Inglés ERP “ (Enterprise
Resource Planning) que manejan, algunas veces por desconocimiento y otras por desconfianza

a la informacion contenida, provocando un uso excesivo de hojas de célculo.

Pudiéramos darnos cuenta de que aprovechar nuestros recursos es la mejor forma de dar valor,
si hicieramos uso adecuado de la tecnologia, formaramos a nuestro equipo de trabajo para ser
lideres, eficientes y sobre todo empéticos con el objetivo de la organizacién, pudiéramos
obtener como resultado personal méas capacitado, y conviviendo en armonia para lograr un

mismo fin.

En la empresa Taylor Farms Baja California SA de CV, se ponen a consideracion varias
deficiencias en cuanto a la comunicacion efectiva, liderazgo, falta de apoderamiento, falta de
confiabilidad en la informacidn, asi como el desaprovechamiento de herramientas tecnoldgicas
para realizar los procesos de manejo y procesamiento de informacion, dejando ver informacién

tardia para la toma de decisiones, falta de planeacion, retrabajos, entre otros.



La metodologia del pensamiento esbelto ayuda a eliminar desperdicios y agregar valor a la
cadena para llegar a la mejora continua, por lo que se busca medir el impacto que tendria la
introduccion del pensamiento esbelto en esta empresa.

1.3. Objetivos de la Investigacion

1.3.1. Objetivo General

Identificar los procesos en los que se puede reducir errores y eficientar tiempos en las tareas

financieras de la organizacién

1.3.2. Objetivo especifico

1) Demostrar al personal del &rea financiera las bases del pensamiento esbelto.
2) Aplicar las herramientas basicas para la implementacién de pensamiento esbelto.

1.4. Preguntas de Investigacion

¢De queé manera se puede reducir errores y eficientar tiempos en las tareas financieras de la

organizacion a través del pensamiento esbelto?

1.5. Justificacion

Un enfoque globalizado, la rapidez con que avanza la tecnologia hoy en dia, nos pide estar
realizando nuestras tareas cada vez de forma mas rapida y sin perder la eficiencia, para tener
la mejor relacion entre los recursos empleados en una tarea y el tiempo en que se realiza esta

se utilizan diferentes metodologias, entre ellas “El pensamiento Esbelto”.

Para compafiias multinacionales, con grandes volimenes de informacidn resulta muchas veces
complicado el andlisis y control de la informacion financiera, si aunamos a esto los estrictos y
complicados requerimientos fiscales que se tienen al dia de hoy en México, nos puede llevar a

perder el control, a que el personal pierda el enfoque y solo se dedique a procesar informacion



muchas de las veces sin siquiera analizarla, la gran cantidad de operaciones que estas empresas
tienen en su dia a dia no da pauta para que logre filtrar de manera adecuada toda la informacion
dando como resultado gente cansada, poco motivada, informacién poco confiable, fuera de

tiempo, constantes retrabajos, y posiblemente complicaciones fiscales ante la autoridad.

Por esta analogia es que se toma como base una compafiia transnacional catalogada como la
principal exportadora en la region, se desea ayudar a que esta compariia y sus integrantes logren
pasar de un pensamiento tradicional a un pensamiento esbelto, busquen la mejora continua a
través de distintas herramientas para lograrlo, la informacion sea méas precisa y en menor

tiempo, asi como dar un cambio en la perspectiva inicialmente del departamento de Finanzas.

La contabilidad Lean que proponen los creadores del Lean accounting se basa en el hecho de
que, en el sistema de fabricacion bajo entorno Lean, las empresas se organizan por cadenas de
valor (value stream) en lugar de hacerlo por departamentos funcionales. La propuesta suya
nace de la necesidad de que los informes financieros, y el calculo de los costes se ajusten y se
alineen con estas cadenas de valor y no a los departamentos tradicionales. A ello debemos
afiadir que hoy y en el futuro ain més, la composicion de coste cambiard (La necesidad de
Contabilidad Lean, 2018).

1.6. Definicién de términos

ERP: Es un software que permite a las empresas controlar todos los flujos de informacion que
se generan en cada d&mbito de la organizacién. Sus siglas en inglés representan Enterprise
Resource Planning o sistema de planificacion de recursos empresariales en espafiol (Qué es 'y
para qué un ERP?, 2022).

Muda: Se trata de la Unica palabra japonesa que usted realmente debe saber. Suena horrible
cuando sale de nuestra boca, y en el fondo también deberia ser asi, porque muda significa
«despilfarro», especificamente toda aquella actividad humana que absorbe recursos, pero no
crea valor: fallos que precisan rectificacion, produccion de articulos que nadie desea y el

consiguiente amontonamiento de existencias y productos sobrantes, pasos en el proceso que



realmente no son necesarios, movimientos de empleados y transporte de productos de un lugar

a otro sin ningun proposito (Jones, 2003).

Valor: El valor es creado por el productor, y es todo aquello que el consumidor aprecia de un
producto servicio, asi pues, entre mas valor tenga un determinado producto o servicio méas

deseable sera éste para los consumidores (Gasca, 2000).

Cadena de valor: La cadena de valor es el conjunto de procesos necesarios para realizar un
producto, desde su disefio hasta su entrega al consumidor final segin el alcance de las
operaciones de la organizacion (Gasca, 2000).

Sistema jalar: Esta filosofia «jala» del sistema los recursos necesarios para la ejecucion de
una actividad en el tiempo y cantidad requeridos, ubicandolos generalmente en el sitio preciso
para su utilizacién y/o consumo. Esto provoca una reduccion de costos por manejo y

almacenamiento de inventarios. (Gasca, 2000).

Mapa de flujo de valor o “Value Stream Map”: Es una herramienta utilizada en la

metodologia lean para analizar y mejorar los procesos productivos y de flujo de informacion.

Jidoka: Es una metodologia japonesa que se podria traducir como Autonomizacion de los
defectos o Automatizacion con enfoque humano y es uno de los pilares
del “Lean Manufacturing”(Herramientas del Metodo Lean Manufacturing el Método Jidoka,
2022).

Poka-Yoke: Es una técnica de mejora continua que tiene dos objetivos fundamentales: por un
lado, evitar errores inadvertidos en los procesos de produccion y logisticos y, por el
otro, corregir las ineficiencias en el supuesto de que lleguen a producirse (El método Poka-

Yoke explicado en 5 ejemplos).

Kanban: Un "kanban" ("etiqueta™) es un mecanismo para manejar y asegurar la produccion

justo a tiempo, el primer pilar del sistema de produccién de Toyota. Basicamente, un kanban


https://www.mecalux.com.mx/blog/mejora-continua

es una forma simple y directa de comunicacion siempre localizada en el punto donde se
necesita. En la mayoria de los casos, un kanban es un pequefio pedazo de papel introducido en
un sobre de vinilo rectangular. En esta pieza de papel se escribe cuantas piezas son necesarias
retirar o para el montaje (OHNO, 1991).



2. Capitulo Il. Marco Tebrico

2.1. Pensamiento Esbelto

El pensamiento esbelto radica su origen en el hecho de que sélo una pequefia parte del tiempo,
esfuerzos y recursos de una organizacion afiaden un valor real para el cliente del producto o
servicio.

El punto de partida del pensamiento Lean es el valor, y solo puede ser definido por el cliente,

al satisfacer sus necesidades en el momento correcto (Womack, 2003).

Existen actividades que no afiaden valor para el cliente final, dichas actividades son candidatos
para eliminar en el proceso productivo. Sin embargo, existen algunas otras actividades que a

pesar de que no afiaden valor, son necesarias.

En la actualidad, la eficacia y la competitividad son trascendentales para el éxito de cualquier
empresa, por ello aplicar la filosofia Lean Manufacturing se convierte en la clave que nos
permite gestionar de forma exitosa los retos relacionados con los costos, calidad y tiempos de

entregas, en conjunto con una serie de principios, métodos y herramientas integrales.

Lean es una filosofia de liderazgo, trabajo en equipo y resolucion de problemas, que lleva hacia
la mejora continua a toda la organizacion mediante el enfoque en las necesidades de los

clientes, la potenciacion de las facultades de los empleados y la mejora de los procesos.

Hay cuatro pasos basicos en la aplicacion de la metodologia lean (Locher, 2017):

1) Estabilizar: El objetico es crear productos finales predecibles y repetibles, conseguir
siempre que este producto funcionara tal y como lo desea el cliente, algunas de las causas
de que esto no suceda es que el proveedor del servicio no tiene en mente la necesidad del
cliente, el proceso no es claro o no esta bien definido (Locher, 2017).

2) Estandarizar: Cuando estandarizamos establecemos practicas que son seguidas
sistematicamente por todas las personas que realizan el proceso, si logramos que este
proceso a través de la estandarizacion disminuya su duracion, se producira una menor
variabilidad (Locher, 2017).



3) Hacer Visible: La comunicaciéon visual es el método de comunicacion mas eficaz y
eficiente, si las instrucciones de trabajo y las normas son visibles, se reducira el tiempo
para dirigir las actividades simples que a su vez ayudarad a identificar los problemas

asociados al rendimiento (Locher, 2017).

4) Mejora Continua: En medida que se implementen los puntos anteriores se descubrira la

infinidad de oportunidades de mejora que surgen (Locher, 2017).

Involucrar a la organizacion en un proceso de mejora continua no es nada nuevo, su origen se
sitla en la empresa Toyota tras la segunda guerra mundial, en el llamada Kaizen (Cordobes,
2014).

2.2. Origen del Pensamiento Esbelto

Para poder hablar de Pensamiento esbelto debemos remontarnos a principios del siglo XIX.

“Los obstaculos son las cosas horribles que ves al apartar los ojos de la meta”. Esta es una de
las célebres frases que pronuncio en vida Henry Ford (1863-1947), fundador de Ford Motor
Company y padre de las cadenas de produccion modernas utilizadas para la fabricacion en
masa. Su legado se sostiene sobre decenas de inspiradoras citas que conforman la doctrina
contemporanea de los negocios. En su particular vision de la empresa, mantener la mirada fija
en los objetivos es una de las claves para triunfar comercialmente. Sin distracciones, sin

escuchar el ruido de fuera (Aspiazu, 2022).
La filosofia administrativa de Henry Ford se basaba en 3 principios basicos:
Principio de intensificacion: Consiste en disminuir el tiempo de produccién con el empleo

inmediato de los equipos y de la materia prima y la rapida colocacion del producto en el

mercado (Principios de la filosofia administrativa de Henry Ford).



Principio de economicidad: Consiste en reducir al minimo el volumen de materia prima en

transformacion (Principios de la filosofia administrativa de Henry Ford, 2022).

Principio de Productividad: Consiste en aumentar la capacidad de produccion del hombre en
el mismo periodo (productividad) mediante la especializacién y la linea de montaje (Principios
de la filosofia administrativa de Henry Ford).

Para 1933, tras varios viajes a EUA aprendiendo de los motores de combustidn, creo su propio
sistema de produccidn con base en la baja disponibilidad de recursos y debiendo ser capaz de
satisfacer una demanda variada, es asi como Kiichiro Toyoda crea “automdviles Toyoda”, en
1937 pasa a ser Toyota motors company por cuestiones de pronunciacion; Kiichiro Toyoda es
el padre del Just-in time, que lo entendia como una forma de que no haya escasez ni exceso de
piezas, las piezas no han de esperar, han de fluir a lo largo del proceso (Historia del Lean
Manufacturing).

Al finalizar la guerra, Kiichiro Toyoda establecié como objetivo de la compafiia alcanzar en 3
afios los niveles de productividad de las empresas estadounidenses. Se consideraba que
entonces la productividad de un trabajador estadounidense era 9 veces superior a la de un
trabajador japonés. De no hacerlo, la industria japonesa del automdvil no sobrevivira (Origenes
de Lean, 2022).

Taiichi Ohno fue el responsable de desarrollar completamente el Toyota Production System
(TPS) y de desplegarlo en toda la compafia. Ohno examind como dirigia Ford su empresa,
actualizo la filosofia, redujo tiempos y eliminé clasificaciones laborales (OHNO, 1991).

Como consecuencia de otro viaje a Estados Unidos, que realizo Ohno en 1956 para visitar las
plantas de produccion de General Motors y Ford, cuando de forma no buscada surgio otra de
las ideas basicas del TPS: “Un supermercado” es un lugar donde el cliente puede conseguir lo
que necesita, cuando lo necesita y en la cantidad que necesita, y donde sélo se repone si hay
retirada de producto, con esto introdujo el kanban, la piedra angular de la produccion Justo a
Tiempo y la idea de «supermercado» para reducir los inventarios y facilitar la fabricacion en

flujo continuo (Origenes de Lean).



2.3. Técnicas y herramientas para la implementacion del Pensamiento Esbelto

Las herramientas de la manufactura esbelta se pueden agrupar en tres niveles (Villasefior, 2007):

A) Demanda: Entender las necesidades del cliente, tomando en cuenta la calidad y el tiempo
de entrega (Villasefior, 2007).

B) Flujo Continuo: Implementarlo en toda la organizacién para que clientes internos vy
externos reciban el producto indicado, en el tiempo que se necesita y por la cantidad
correcta (Villasefior, 2007).

C) Nivelacidn: Distribuir uniformemente el trabajo, por volumen y variedad, para reducir el

inventario que hard que el cliente haga ordenes mas pequefias (Villasefior, 2007).

Demanda

e Mapeo de procesos
Flujo Continuo
e 55s’s

e Trabajo estandarizado

e Jidoka
e Kanban
e Kaizen

e Justo atiempo
e Poka Yoke

e Mantenimiento Preventivo Total

Nivelacion
e Medibles de Lean Manufacturing
e Retiro Constante

¢ Nivelacion de carga



2.3.1. Justo-a-tiempo

La base del sistema de produccion de Toyota es la eliminacion absoluta del excedente. Los dos
pilares necesarios que sustentan el sistema son:
* justo-a-tiempo

* autonomizacion, o automatizacion con un toque humano.

Justo-a-tiempo significa que, en un proceso continuo, las piezas adecuadas necesarias para el
montaje deben incorporarse a la cadena de montaje justo en el momento en que se necesitan y
solo en la cantidad en que se necesitan. Una empresa que adopte este procedimiento puede

aproximarse al stock cero (OHNO, 1991).

Una variacion en la prevision, un error en un documento administrativo, productos defectuosos
y trabajo repetitivo, problemas con el equipo, absentismo, etc., son algunos de los incontables
problemas. Un problema surgido al principio del proceso siempre dara lugar a un producto
defectuoso al final del proceso. Esto detendra la cadena de produccion o modificara el plan,

tanto si nos gusta como si no (OHNO, 1991).

En la produccion de automdviles, el material se divide en piezas, y cada pieza se une a otras
piezas formando una pieza unitaria, y este proceso continta hasta la Gltima cadena de montaje.
El material avanza desde los primeros procesos hacia los ultimos, formando la carroceria del
coche. Pensemos en este proceso invertido. Un proceso final se dirige hacia un proceso de
inicio para recoger sélo la pieza correcta en la cantidad necesaria y en el momento concreto en
gue se necesita (OHNO, 1991).

Este sistema de indicacion se llamara "kanban” (tarjeta o letrero) y lo haremos incidir en cada
proceso para controlar el volumen de produccidn, es decir, la cantidad requerida. Este fue el
principio de la idea (OHNO, 1991).

El otro pilar del sistema de produccion de Toyota se denomina autonomizacion, que no debe

confundirse con la simple automatizacion. También se conoce como automatizacion con un



togque humano. En Toyota, una maquina automatizada con un toque humano es aquélla que

esta conectada a un mecanismo de detencion automatico (OHNO, 1991).

La autonomizacion modifica también el sentido del uso de la maquina. Cuando ésta trabaja
normalmente no es necesario ningun operario. S6lo cuando se para como consecuencia de una
situacion anormal requerird de la atencion del personal. Como resultado, un solo trabajador
podra atender varias maquinas, reduciéndose asi el nimero de operarios e incrementando el
rendimiento de la produccion (OHNO, 1991).

La parada de la maquina cuando hay algun problema atrae la atencién de todos. Cuando el
problema se detecta con claridad, la reparacion es posible. Desarrollando esta idea,
establecimos una norma segun la cual, incluso en una linea de produccion que funcionara
manualmente, los propios trabajadores deberian pulsar el botén de paro para interrumpir la
produccion si aparecia cualquier anormalidad (OHNO, 1991).

¢ Cual es la relacion entre el justo-a-tiempo y la automatizacion con un toque humano, los dos
pilares del sistema de produccién de Toyota? Utilizando la analogia de un equipo de béisbol,
la autonomizacidn corresponde a la técnica y al talento de cada uno de los jugadores, mientras
que el justo-a-tiempo es el trabajo en equipo que permitira alcanzar el objetivo propuesto
(OHNO, 1991).

Frecuentemente utilizamos la palabra "eficiencia” cuando hablamos de produccion,
administracion y negocio. "Eficiencia”, en la industria moderna y en los negocios en general,
significa reduccién de costes (OHNO, 1991).

No existe una formula méagica. Mas bien, se necesita un sistema de gestion integral que
desarrolle la habilidad humana hasta su plena capacidad a fin de mejorar la creatividad y la

prosperidad, utilizar el utillaje y las maquinas correctamente, y eliminar cualquier desperdicio.



Es indispensable una revolucion de la conciencia

2.4. Evolucion del sistema de produccion de Toyota

CUANDO se ENFRENTA A algun problema, ¢se ha parado alguna vez a pensar y a
preguntarse "por qué" cinco veces? Aunque parece facil, tiene cierta dificultad.

Esto nos ayudara a descubrir la raiz del problema y a corregirlo. Si no se llevara a cabo este
proceso, tal vez simplemente se reemplaza la pieza y el problema volveria a aparecer a los
pocos meses. A decir verdad, el sistema de produccion de Toyota se ha desarrollado basandose
en la practica y en la evolucion de este método cientifico. Preguntando "por qué" cinco veces
y contestando a cada pregunta, podemaos llegar a la causa real del problema, que a menudo se

esconde detras de sintomas mas obvios (OHNO, 1991).

2.4.1. El trabajo en equipo lo es todo
El trabajo en equipo combinado con otros factores puede permitir que un equipo mas débil

gane. Y lo mismo ocurre en el ambito laboral (OHNO, 1991).

2.4.2. Lahabilidad en la entrega del relevo
En un trabajo de fabricacion realizado por cuatro o cinco personas, las piezas deben entregarse
como si se tratara de relevos. Si un operario de un proceso posterior se retrasa, los deméas
deberan ayudarle para restablecer el funcionamiento de su maquina. Cuando el area de trabajo
vuelve a la normalidad, ese trabajador debera recoger el relevo y todos los deméas deberan
regresar a sus posiciones. Siempre digo a los trabajadores que deben ser habiles en la entrega
del relevo (OHNO, 1991).

Llevando este punto al area financiera podemos plantear que, cada integrante es un operario y
que cada actividad va en consecuencia de otra, tal como si fuera una linea de produccién, donde
el producto final es la informacion financiera de la empresa; si una de las tareas de retrasa no

se lograra obtener el producto final.



Para cumplir con esta filosofia se requiere que todos los integrantes actien con la misma
intensidad, y se contagie a los integrantes de reciente incorporacion, siguiendo esta filosofia

de “entrega de relevo” podremos lograr un trabajo en equipo mas sélido.

2.4.3. ¢Qué es un kanban?
El método operativo del sistema de produccion de Toyota es el kanban. Su forma més usual es
un trozo de papel dentro de un sobre de vinilo rectangular, que ofrece a simple vista cantidad
de fabricacion, tiempo, método, secuencia o cantidad de traslado, tiempo de traslado, destino,

lugar de almacenamiento, equipo de traslado, contenedor, entre otros (OHNO, 1991).

El kanban es una herramienta para la ejecucion del justo-a- tiempo. Para que esta herramienta
funcione de forma adecuada, los procesos de produccion deben controlarse de forma que sean
los 45 maés versatiles posible. Esta es realmente la condicion bésica. Otras condiciones
importantes son el equilibrio de la produccion hasta donde sea posible y el trabajar siempre de

acuerdo con los métodos de trabajo standard.

POR HACER EN CURSO HECHO

URGENTE O :> O _:>

IMPORTAMNTE

NORMAL

Figura 1: Tablero Kanban, fuente: https://rafaclhernamperez.wordpress.com/2012/11/16/gestiona-tus-
tareas-mediante-tableros-kanban/

El paso méas importante para reducir la mano de obra es el eliminar el exceso de produccion y
establecer medidas de control (OHNO, 1991). En este punto nos referimos al exceso de hojas

de célculo para llegar a una informacion, se necesita mas tiempo y personal para lograr algo



que pudiera obtenerse de manera inmediata si se implementaran las herramientas informaticas
necesarias y sobre todo pudiéramos identificar todas aquellas actividades que no generan valor

si implementamos el pensamiento esbelto en cada tarea tanto personal como laboral.

2.5. Herramientas

El pensamiento esbelto utiliza una serie de herramientas, tal como se muestra en la figura 1,
de las cuales identificar la cadena de valor (Value Stream Map) es una de las mas importantes.
Esta herramienta permite mapear todos los pasos del proceso, (incluyendo el re-trabajo) y
ayuda a convertir las necesidades del cliente en productos o servicios entregados, ademas de
indicar cuanto valor le agrega al producto cada etapa del proceso. Cualquier actividad que le
dé forma, caracteristicas o funciones de valor a los clientes sera una actividad con valor
agregado, el resto simplemente no dara ningun valor agregado (Herramientas del Método Lean
Manufacturing : EI Método Jidoka, 2022).

HERRAMIENTAS
LEAN
MANUFACTURING

Figura 2: Herramientas Lean, fuente: https://prezi.com/p/2tii8ydn8zwb/herramientas-
lean-manufacturing/



2.5.1. Cadena de Valor

Es una herramienta la cual sirve para identificar fuentes de ventaja competitiva y que tiene como
proposito identificar las actividades de valor agregado y no agregado que se requiere para llevar
un producto a traves de los canales esenciales para hacer que el producto fluya desde la materia

prima hasta las manos del cliente (Juado, 2005).

Los pasos que se siguen para que se lleve una excelente elaboracion del mapeo de una cadena
de valor son (Juado, 2005):

v Tener una visién de los requerimientos del cliente, los cuales estan plasmados en las hojas

de proceso de cada operacion a lo largo de la planta.

v" Hacer un recorrido previo para tener una vision de todo el proceso del producto.

v Anotar todos los pasos y ciclos que estan en realidad trabajando en la empresa, registrando
todos los detalles que se localicen durante el proceso. En ocasiones, se encuentran con
operaciones que se hacen, pero que por algin motivo no estan registradas en las hojas de

proceso o de operacion estandar (Juado, 2005).

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 o0 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 (Juado,
2005).

25.2. Las5’s
La herramienta de calidad 5S se deriva de cinco términos japoneses que comienzan con la letra
«S» que se utiliza para crear un lugar de trabajo adecuado para el control visual y la produccion
ajustada (véase figura 2). Los pilares de las 5S son faciles de aprender e importantes de
implementar (Bizneo, 2022).



SEIRI - Separar 5. SOSTENER —
SEITON - Ordenar BRI Crea un hébito
SEISO - Limpiar

SEIKETSU - Estandarizar

SHITSUKE - Sostener 4. ESTANDARIZAR Todos igual
SEIKETSU siempre

ot ol o o

3. LIMPIAR |No limpiar mas, sino evitar que
SEISO se ensucie

Un lugar para cada cosa y cada cosa en
su lugar
Distinguir entre lo que es necesario y lo que no
loes

Figura 3: Las 5'S Japonesas, fuente: https://conrumbofijo.com/las-5s-japonesas-para-tu-
entorno-y-productividad/

Seiri
Se refiere a clasificar el espacio, dejar lo Gtil y desechar lo indtil, es decir eliminar todos
aquellos objetos innecesarios y que no aporten valor, esto implica desde el capital humano

hasta los recursos técnicos, es decir cuando hay duda debe botarse. (Bizneo, 2022).

Seiton

El cual consiste en inspeccionar a traves de la limpieza. Mantener el lugar de trabajo limpio
promueve inconscientemente una mejor actitud propia y respuesta de quien esté alrededor
logrando que el resto del equipo replique esta actividad; lo mejor es asignar dias y horarios
para hacerlo (Bizneo, 2022).

Seiketsu

Esta palabra de la metodologia 5S se fundamenta en generar dinamicas de reafirmacion de los
valores antes descritos. Se trata de normalizar esas conductas hasta convertirlas en habitos que
se vuelvan parte de la filosofia de trabajo de los empleados, por tanto, todo debe estar listo para
usarse (Bizneo, 2022).



Shitsuke

Involucra a la disciplina como un valor esencial para que el desarrollo de los cuatro factores
anteriores se cultive hasta convertirse en parte de la filosofia de la organizacion. La constancia
en la aplicacion de estos aspectos y su monitoreo derivara en diversas mejoras para el personal

y la dindmica de trabajo de la empresa (Bizneo, 2022).

¢ Qué podemos obtener con su implantacion? (Riesco, 2022):

v Motivacion del personal

Los empleados deben participar activamente permitiendo la implementacion de estandares
de seguridad apropiados (Riesco, 2022).

v" Mejorar el ambiente laboral
Ademas, estd comprobado que en un entorno limpio y ordenado la productividad crece y
favorece la sostenibilidad (Riesco, 2022).

v Mejorar el perfil de la empresa
Reconocer el compromiso de la empresa hacia la mejora continua y reforzar nuestra

posicion en el mercado (Riesco, 2022).

v Un lugar de trabajo rentable
Incrementar el valor afiadido de los procesos
Incrementa la eficiencia
Pone en valor la micro eficiencia.

Facilita la estandarizacion de procesos.

2.5.3. Just-in time

Como deciamos, justo a tempo o just in time, que significa kmomento adecuado» o «en el momento
adecuado», es una filosofia y un sistema que tiene como objetivo producir una cantidad exacta de
un producto determinado, a medida que surge la demanda (¢, Que es justo a tiempo, como funciona

y coOmo se aplica en la industria?).



Es un modelo centrado en el sistema de produccion que determina que nada debe ser producido,
transportado o comprado antes del momento adecuado, sin necesidad de acumulacion de stock.

Esto genera un impacto significativo en la cadena de produccion al desplazar los materiales y
materias primas en la cantidad exacta para la produccién de una demanda especifica de producto
en un periodo de tiempo determinado (generalmente el tiempo de produccién establecido en la

venta).
¢Cuales son los principios JIT?

Calidad: el hecho de que sea agil y rapido no hace que el sistema JIT no valore la calidad. Por el
contrario, jeste es uno de sus elementos principales! Combinar calidad y eficiencia productiva es
uno de los pilares de la filosofia JIT (;Qué es justo a tiempo, como funciona y como se aplica en

la industria?).

Flexibilidad: otro tema enfatizado por jit es la flexibilidad de la produccién (después de todo, es
un sistema que surgié para adaptarse a la demanda de productos bajo demanda) (,Qué es justo a

tiempo, cémo funciona y cémo se aplica en la industria?).

Velocidad: es imposible disociar el modelo JIT de la velocidad, porque se cree que todo el sistema
alcanza la velocidad maxima de produccion, ya que los recursos solo se asignan frente a la

demanda productiva (;Qué es justo a tiempo, como funciona y cémo se aplica en la industria?).

Fiabilidad: Adoptar un sistema basado en la produccién bajo demanda también significa tener
confianza en que el proceso se producira correctamente, ya que fallos o imprevistos pueden
demostrarlo. Por lo tanto, la fiabilidad es una de las caracteristicas esenciales de JIT (¢, Qué es justo

a tiempo, como funciona y cémo se aplica en la industria?).

Pilares JIT
(Just in Time)

Atacar los Eliminar
Problemas Despilfarros
Fundamentales (Desperdicios)

Buscar la
Simplicidad

Figura 4: Pilares béasicos JIT, fuente: https://www.gestiondeoperaciones.net/gestion-de-
calidad/que-es-just-in-time-jit-o-justo-a-tiempo/



Esta herramienta es de suma importancia en el desarrollo de esta investigacion puesto que se centra
en el factor humano y la cultura organizacional de la empresa, empoderar a nuestros colaboradores

es esencial para que no pierdan la percepcion de cada proceso.

2.5.4. Mantenimiento Productivo Total (TPM)
El TPM se fundamenta en la optimizacion de los procesos productivos mediante la identificacion
y eliminacion de despilfarros (muda en japonés), y el analisis de la cadena de valor, para finalmente
conseguir un flujo de material estable y constante, en la cantidad adecuada, con la calidad
asegurada y en el momento en que sea necesario. Es decir, tener la flexibilidad y fiabilidad

necesarias para fabricar en cada momento lo que pide el cliente.

Mediante el TPM se consigue:

A nivel de organizacion: mejorar el ambiente de trabajo gracias al trabajo en equipo y la

disminucion de problemas imprevistos relacionados con el mantenimiento.

A nivel operativo: méaxima fiabilidad de los equipos eliminando asi las pérdidas econémicas y de

tiempo que dificultan la consecucion de los objetivos Lean.

A nivel estratégico: una gran herramienta para la consecucién de una ventaja competitiva
diferencial basada en la seguridad, calidad y fiabilidad de suministros ademas de la reduccién de

costes que podria permitir una politica de precios mas competitiva.

LAS BASES DEL TPM

TECNICA DE LAS 5S, para la mejora de la organizacion, orden y limpieza de las areas de trabajo.

Es el cimiento en el que después se sustentan los pilares (TPM- QUE ES, 2022).

IMPLANTACION DEL INDICADOR OEE, que permitira conocer la eficiencia con que trabajan
maquinas y procesos, y ante todo nos permitira conocer y cuantificar las pérdidas (TPM- QUE ES,
2022).



Los 9 Pilares fundamentales:

1. Mejora enfocada = proceso de identificacion y erradicacion de la causa raiz de las averias de

las méquinas.

Principales Objetivos
a) Proporcionar el método correcto a cada pérdida encontrada
b) Mejora del rendimiento de los equipos y del sistema productivo
c) Crecimiento profesional y adquisicion de métodos eficaces

d) Apoyo metodoldgico a todos los pilares

Herramientas de mejora enfocada que complementan TPM (Aguirre, 2017)
e Poka Yokes (evitar errores)
e SMED (cambios rapidos de formatos)
e Non Stop (No paros)

e 5W +1H (Herramienta que ayuda a titular un problema)

¢Como encontrar el problema con la técnica 5W + 1H?
I B

When Where

(ua’ndo) ‘ 7 Qénde)
@r qué)

Figura 5: Herramienta 5 W + 1 H , fuente: https://www.casasauza.com/procesos-tequila-sauza/pilar-

mejora-enfocada-tpm



https://www.casasauza.com/procesos-tequila-sauza/pilar-mejora-enfocada-tpm
https://www.casasauza.com/procesos-tequila-sauza/pilar-mejora-enfocada-tpm

2. Mantenimiento autbnomo = involucracion del trabajador de produccion en el mantenimiento

de la maquina.

Principales Objetivos

a)

b)
c)
d)
e)

Reduccion saltos debido a la falta de condicion de base o error de observacion
basica del operador. Zero Breakdown

Mejorar la Eficiencia General de los Equipos (OEE)

Garantizar la calidad del producto

Aumento de la vida til de los equipos

Mejora de la motivacion y la proposicion

3. Mantenimiento planificado - actividades programadas y realizadas por personal

especializado de mantenimiento.

Principales Objetivos

a)
b)
c)
d)
e)

Reduccion de las averias de los equipos: aumento MTBF y reduccion MTTR.
Zero Breakdown (Cero Averia)

Aumento de mantenimiento planificado

Elaboracion del plan de mantenimiento preventivo

Aumento de competencia de los mantenedores

4. Gestidn de la calidad = establecimiento de condiciones de la maquina es estado de “cero

defectos™:

Principales Objetivos

a)
b)
c)
d)
e)
f)

Reduccion significativa de defectos, desechos y retrabajos.
Cero Defecto.

Aumento de la satisfaccion del cliente.

Procesos robustos y protegidos contra problemas de calidad.
Difusién de competencias para la solucién de problemas.

Control el 100% de los procesos.



5. Gestion temprana de los equipos = definicion de requisitos y especificaciones clave en la

compra de la m&quina que minimicen su mantenimiento.

Principales Objetivos
a) Reduccion de tiempo de trabajo y Ramp up
b) Equipos mas confiables y de facil mantenimiento y configuracion
c) Equipos de mejor rendimiento productivo y ecoldgicamente correctos

d) Equipos, simples, flexibles y de bajo costo

6. TPM administrativo = mejora de la gestion en departamentos administrativos y actividades

de soporte.

Principales Objetivos
a) Eliminacion de las pérdidas improductivas de mano de obra.
b) Aumento de la calidad del producto mediante dispositivos a prueba de errores.
c) Reduccion NVAA (actividades sin valor agregado)
d) Ergonomiay seguridad del trabajo

e) Mejora de la motivacion y la proposicion

7. Formacién = aumento de las capacidades y habilidades de todo el personal.

Principales objetivos
a) Reducir al maximo los problemas debido al error humano, incluyendo actos inseguros.
b) Formar personas competentes bajo el enfoque de resolucion de problemas, habilidades
técnicas para operadores, mantenedores e inspectores, capacidad para ver pérdidas y

atacarlas.

8. Seguridad y Salud = busqueda de puestos de trabajo confortables y seguros.



Principales Objetivos
a) Reducir drasticamente el nimero de accidentes / incidentes
b) Evaluacion de riesgos por la optica de Toyota
¢) Reducir y controlar condiciones y actos inseguros en la empresa

d) Desarrollar una cultura preventiva y proactiva para la seguridad

9. Sostenibilidad => anélisis para la mejora continua de consumos en nuestras maquinas e

instalaciones.

Principales Objetivos
a) Reduccion méaxima del consumo de energia
b) Uso de las energias alternativas
c) Restauracion de equipos de gran consumo
d) Consciencia medioambiental

e) Monitoreo en linea del consumo de energia

2.5.5. Jidoka

¢Qué es el método Jidoka?

Jidoka es una metodologia japonesa que se podria traducir como Autonomizacion de los
defectos o Automatizacion con enfoque humano y es uno de los pilares del “Lean
Manufacturing” junto con el “Just in time” (Herramientas del método Lean Manufacturing: el
Método Jidoka).

Finalidad del método Jidoka
El método Jidoka busca verificar la calidad en el propio proceso de produccidn contando con

sus propios mecanismos de autocontrol. Es decir, se trata de que cada proceso tenga controles

automaticos de calidad. Con ellos se consigue detectar defectos en los productos o errores en



los procesos, la deteccion automaética y alertar al operario (Herramientas del método Lean
Manufacturing: el Método Jidoka).

Fue ideada por Sakichi Toyoda, fundador del grupo Toyota, quien cred un dispositivo capaz
de detener un telar en el momento justo en el que se rompia uno de sus hilos. De igual forma,
dicho dispositivo alertaba mediante una sefial visual al operador de la méaquina, que esta se
habia detenido, reduciendo los tiempos perdidos en el proceso, y dotando al mismo de un

sistema de autocontrol (Herramientas del método Lean Manufacturing: el Método Jidoka).

Obijetivos del método Jidoka

Manejo efectivo del personal.

Calidad del producto fabricado.
Disminucion del tiempo de produccion.
Disminucion unidades defectuosas.

Disminucidn costes.

N N N

Aplicacion: ;cémo se implanta?

El método Jidoka consta de los siguientes pasos para su aplicacion (Herramientas del método

Lean Manufacturing: el Método Jidoka):

v' Localizacién del problema. El operario o el dispositivo detecta una anomalia.

v' Parada. La produccién se detiene temporalmente para evitar fabricar unidades con
defectos.

v' Alerta. Se emite la sefial de alerta para hacer saber de la aparicién del problema.
Normalmente un sistema de luces para comunicar a todos los intervinientes del proceso.

v Solucion rapida. Se soluciona momentaneamente el problema para poder seguir
produciendo.

v Investigar y corregir la raiz. Se descubre la causa del problema y se aplica una solucién

definitiva. A este paso se le llama también “evento Kaizen”.



Ventajas del método Jidoka

Entre las ventajas de su implantacion destaca (Herramientas del método Lean Manufacturing:
el Método Jidoka):

v' Plantilla cualificada: los trabajadores son conscientes de como encaja su labor dentro
de todo el proceso y comienzan a tener una vision integral que les permite tomar
decisiones adecuadas.

v Reduccién de costes a medio y largo plazo, porque se evita la produccion de productos
defectuosos.

v’ Satisfaccion del cliente.

v Incremento de la calidad y rendimiento de produccion: el método Jidoka contribuye a
una mejora sustancial en la productividad de la organizacion.

v Reduccién de las actividades que no afiaden valor.

2.5.6. Kaizen,
Kaizen es una palabra japonesa que se compone de dos sinogramas de escritura japonesa que
significan “bueno” y “cambio”, y actualmente, Kaizen se refiere a un sistema de mejora
continua en el que las pequefias, pero constantes mejoras, acumulan tras de si grandes

beneficios a largo plazo (Generacion Anahuac, 2022)

En la mejora de procesos, puede ser vista como una filosofia y un método. En el primer caso,
motiva a los empleados a que tengan un crecimiento constante a nivel personal y profesional.
A través de esto, busca que estos cambios positivos los lleven a cabo dentro de sus

organizaciones (Rodriguez, 2022).



Ak € ol

Ragl

. 1y
> {t Oonp:dea Productividad
wﬁ_i\q(_‘ . A [ §

Figura 6: Herramientas Kaizen https://www.danielcolombo.com/que-es-la-metodologia-kaizen-

5-claves-para-la-mejora-continua-por-daniel-colombo/

Como método, proporciona herramientas y recomendaciones que ayudan a crear un plan de
accion para implementar las mejoras necesarias. Facilita que las empresas visualicen sus fallas
o deficiencias, permite que busquen cémo solucionarlas y que apliquen y mantengan un
seguimiento estratégico para evitar caer de nuevo en los mismos errores. También fortalece a

los equipos internos para futuros percances (Rodriguez, 2022).

A nivel individual provoca otros beneficios, como son:

 Satisfaccion del empleado: una empresa gue trabaja bajo la metodologia Kaizen tiene una
cultura centrada en el trabajo en equipo y el cambio. Cada miembro puede compartir sus ideas,

lo que fomenta la participacion y el compafierismo. (Rodriguez, 2022)

* Incremento en su eficiencia: al tener procesos mas planificados y organizados, los
empleados saben qué actividades les corresponden y como aprovechar su tiempo. Esto los hace

mas eficientes y productivos. (Rodriguez, 2022)
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Figura 7: Kaizen, Mejora continua, Fuente: https://www.danielcolombo.com/que-es-la-metodologia-kaizen-
5-claves-para-la-mejora-continua-por-daniel-colombo/

2.5.7. KPI

Los indicadores clave de desempefio (KPI) son los indicadores criticos (clave) de progreso
hacia un resultado esperado. Los KPI brindan un enfoque para la mejora estratégica y
operativa, crean una base analitica para la toma de decisiones y ayudan a enfocar la atencién
en lo que mas importa. Como dijo Peter Drucker: “Lo que se mide, se hace”. (Todo proyectos,
2022)

Gestionar con el uso de KPI incluye establecer objetivos (el nivel de rendimiento deseado) y
hacer un seguimiento del progreso en relacion con ese objetivo. Administrar con KPl a menudo
significa trabajar para mejorar los indicadores principales que luego generaran beneficios
rezagados. Los indicadores adelantados son precursores del éxito futuro; Los indicadores
rezagados muestran el éxito de la organizacion en el logro de resultados en el pasado (Todo

proyectos, 2022).

El pensamiento esbelto se refiere a afiadir valor, eliminar desperdicio y buscar la mejora
continua, la utilizacion del pensamiento esbelto en una empresa ayuda a tener una mejor
relacion entre el resultado que espera tener y el tiempo que se tarda en obtenerlo, esto puede
ser llevado a cada una de las areas de la organizacion, manufactura, logistica, recursos

humanos, compras y finanzas, entre otras.

Hoy en dia es mucho méas comun ver este tipo de metodologias enfocadas a la produccion, no
obstante, es de interés de esta investigacion adaptar estos conceptos al area financiera de la

compafiia caso de estudio con el fin de eficientar notablemente sus procesos de informacion.
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Automatizar los procesos reduce el uso de colaboradores en tareas que demandan mucho
tiempo, pero que no agregan suficiente valor, para enfocarse en analisis y estrategias.

Existen multitud de ventajas derivadas de aplicar la metodologia Lean en las empresas, entre
ellas, cabe estacar que mejoran la productividad porque se ocupan de la bisqueda de ‘cero

defectos’. Ademas de este, existen otros beneficios como:

1. Reduccion de costos
Al optimizar los procesos de produccién, se consiguen mas servicios o productos. Y, tras
eliminar los gastos innecesarios, se reducen los costos (APD, 2022).

2. Satisfaccion de los clientes

Se dispone de mas recursos y mas tiempo para la mejora de los productos. También se cuenta
con un producto minimo viable que cumple las necesidades y expectativas del publico
especifico y se le entrega en el momento adecuado (APD, 2022).

3. Menos riesgos

El emprendedor tiene un riesgo menor porque toma las decisiones sobre datos y no sobre
apreciaciones. Se trata de decisiones mejor fundamentadas y, por lo tanto, con menor
posibilidad de error (APD, 2022).

4. Reduccion del plazo de ejecucion y de las actividades sin valor

Existe una mayor carga de trabajo comercial que implica una disponibilidad inmediata de los
productos, ademas de que se reducen los articulos defectuosos o el tiempo de inactividad. Con
este modelo de gestion se minimizan los despilfarros y se reduce la sobreproduccion,

permitiendo un ahorro en la administracion del inventario (APD, 2022).

5. Trabajo en equipo

Todos los empleados se sienten parte del proceso completo y se reduce la tasa de fracaso. Esto
influye en la motivacion del equipo y, por lo tanto, en su productividad. Ademas, habra un
mejor ambiente laboral, una caracteristica imprescindible para el buen funcionamiento de

cualquier empresa (APD, 2022).



3. Capitulo Il1. Metodologia

Esta investigacion es de tipo descriptiva, no experimental, se planea utilizar las técnicas de
observacion y encuesta a fin de poder obtener informacion suficiente para medir el impacto en
el desempefio y satisfaccion del personal al incorporar la metodologia esbelta como parte de la
cultura de la empresa; para cumplir con el objetivo de la investigacion se utilizaran fuentes de

datos primarios y secundarios.

Al inicio de la investigacion la organizacion acababa de salir de su fase de entrenamiento, por
lo que no se contaba con una cultura esbelta, en el transcurso se observo poco aprovechamiento
de las distintas herramientas para la generacion de informacion, exceso de uso de hojas de
calculo y manipulacion de datos, se debia hacer uso de varias aplicaciones, concentrarlas en
diversas hojas de célculo a fin de poder obtener un reporteo.

La idea de siempre fue implementar un cambio en el pensamiento organizacional, no solo para
disminuir los tiempos en la realizacion de actividades, sino para poder lograr una mejora en la
actitud de las personas, siempre he considerado que el equilibrio entre lo familiar y lo
profesional conlleva a un mejor desempefio y calidad de vida, siendo este cambio un primer

paso para ello.

Después de diversas platicas con la gerencia, se tomd la decision de iniciar con la

implementacion de esta filosofia.



4. Capitulo IV. Resumen de resultados

En este trabajo investigativo se analizaron las actividades de diversos puestos en el area
financiera, mediante encuesta, se pudo determinar que el personal estaba desanimado al ver
que a pesar de que se esforzaban por hacer mejor su trabajo este no tenia el resultado deseado,
ademés de que era rutinario y aburrido; ellos entendian el objetivo de la empresa, pero no
lograban empatar sus actividades con este objetivo. Adicional a esto nos encontramos con
grandes volumenes de operacién los cuales se han venido llevando sin incremento de personal,
lo que también juega un papel importante en la apreciacion de los asociados. Otra de las cosas
observadas es que la gerencia esta obteniendo informacion del estado de la empresa casi a
mitad del mes siguiente, haciendo esta informacion obsoleta e inadecuada para la toma de
decisiones, al estar ante una empresa que tiene temporadas altas y bajas, los presupuestos
deberian varias y estar listos para afrontar los tiempos dificiles, no estando hasta el momento

identificadas aquellas actividades que mas costo tiene y no producen valor.

Para el cierre de la investigacion la empresa sigue en un proceso de cambio en el pensamiento
organizacional, con las estrategias y herramientas aplicadas hasta el momento se han lograron

diversos avances, entre los que destacan:

1- Sesiones de Trabajo rumbo al cambio de pensamiento tradicional a esbelto:
Para la primera etapa se formaron 3 equipos, gerentes, supervisores y lideres, los cuales
tuvieron sesiones de trabajo en un lapso de tres meses, entre los que figuran liderazgo efectivo,

manejo y resolucion de conflictos, asi como administracion de crisis.

Como resultado de esta primera fase mejoré la comunicacion entre los lideres de area, se
identificaron grados de madurez de los miembros del equipo, se logro identificar el impacto en
el desarrollo del personal a partir de la mejora en la actitud del lider, se aprendié a reconocer

el desempefio del resto de las personas.



llustracion 1 reconocimiento a equipo de trabajo
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llustracién 5 Integracion de equipo

llustracion 2 reconocimiento a equipo

de trabajo




Dentro de la segunda fase se abordé el trabajo en equipo y comunicacion asertiva, con la finalidad
de alinear objetivos personales con los de la organizacion y mantener la efectividad del trabajo en
equipo. Permitir a todo el personal aportar ideas, compartir metas realistas y la capacitacion

constante ayuda a mantener motivados a los colaboradores disminuyendo con ello posibles

conflictos.

llustracidon 7 Liderazgo Situacional llustracion 6 Trabajo en equipo

2- Implementaron herramientas informaticas, rutinas automadticas en sistemas para

eficientar tiempos y reducir errores.

a) Para el drea de cuentas por pagar se adquirid una aplicacion en linea donde el proveedor
ingresara sus facturas, enlazada a sistema con un numero de orden de compra en donde
el sistema validard que la informacién sea correspondida antes de aceptarla, cuando el

sistema lo valide detona el registro contable y la creacién del pasivo.
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b) ParaTesoreria se trabaja en un desarrollo de comunicacion del sistema de la empresa con
el banco mediante la creacion de una plantilla, devolviendo el portal bancario la
informacién al sistema, desencadenando el registro contable del pago y notificacion
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llustracion 10 Automatizacion de Tesoreria
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c) Para cuentas por cobrar, se trabaja en la configuracidon de una rutina automatica que
diariamente a las 6 AM genere el XML y PDF de las facturas por las 6rdenes de compra

surtidas el dia anterior.



5. Capitulo V. Conclusiones

Derivado del numero de operaciones actuales de la compafiia y la rapidez con que la misma
opera se llega a la conclusion de que es necesario hacer los procesos mas simples, identificando
aquellos que, si agregan valor y los que lleven a una gran pérdida de tiempo, o bien, a otras
actividades innecesarias. Al identificar estos procesos y poder mejorarlos, se logra conectar de
manera mas sencilla los costos y la utilizacion de los recursos en determinado proceso. De
igual forma, al involucrar de manera mas activa al equipo se logra que estos vean aquellos

detalles que antes no se percataban, dando lugar a una mejor toma de decisiones.

Adicionalmente, durante la investigacion de pudo detectar que el personal se encuentra
desmotivado, debido a que consideran su trabajo poco valioso. Por otra parte, se hace uso
excesivo de hojas de calculo para tratar de controlar y aclarar cada operacién, se observa una
falta de empoderamiento y conocimiento del proceso completo de la organizacion, el personal
es especializado y no siempre esta capacitado para cubrir otro rol dentro de la organizacion.

Es importante motivar y formar a los colaboradores para lograr una mejor productividad,

haciéndolos mas competitivos para aumentar la rentabilidad.



6. Capitulo VI. Recomendaciones

El desperdicio en el area financiera se traduce como una ineficiencia en un proceso que reduce
la competitividad y/o en un incremento de tiempo en la elaboracion de algun informe financiero
que al llegar tarde provoca una disminucion en el valor de la actividad, en consecuencia, ambos

podrian llegar a ser inutiles.

Como un paso hacia el pensamiento esbelto consideramos dentro de las principales tareas, el
nivelar la carga de trabajo, estandarizar tareas y reportes, desarrollar lideres, capacitar y

reconocer a nuestra gente.

Con base en los procesos observados se recomienda la capacitacion continua del personal
principalmente en los temas de liderazgo, comunicacion asertiva y técnicas Lean que permitan
formar a la organizacion como un gran equipo de trabajo, en donde cada individuo conozca
con claridad el objetivo en comun, sus alcances y lleguen a ser completamente afines a los

objetivos de la organizacion.
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