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Abstract— Esta investigacion tiene como objetivo
principal desarrollar un plan para la reducciéon de
tiempos en el proceso de lavado, aplicando
herramientas del Sistema de Mejoramiento de
Operaciones. El enfoque se centra en la implementacion
de la metodologia Lean Manufacturing y la realizacion
de estudios de tiempos, con el propdsito de optimizar el
proceso de lavado. El estudio se llevara a cabo en tres
auto lavados comerciales de la ciudad de Tegucigalpa,
seleccionados debido a los problemas recurrentes con
los tiempos estipulados para el lavado. Estas
inconsistencias han provocado demoras en las entregas,
generando insatisfaccion entre los clientes. Mediante
esta propuesta, se busca minimizar los tiempos
improductivos y mejorar la calidad del servicio,
contribuyendo asi a una mayor satisfaccién de la
clientela y a la competitividad de los establecimientos.

Keywords-- Lean Manufacturing, Estudios de
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I. INTRODUCCION

Un factor comdn entre las empresas exitosas a nivel
mundial es una técnica introducida por TOYOTA. La
implementacion correcta implementacion de esta
herramienta en una organizacion puede hacerla
competitiva en cualquier mercado.[1]

El pensamiento Lean Manufacturing ha ganado
relevancia en Costa Rica, con una notable adopcion en
sectores como la manufactura avanzada, textiles y
electronica. Empresas han implementado Lean para
optimizar sus operaciones, reduciendo desperdicios y
mejorando la productividad.[2],

A partir de este analisis, se podra proponer mejoras
especificas, identificando  &reas con  retrasos,
desperdicios, retrabajos y otros factores que afectan
negativamente el proceso. Este estudio se llevara tres
empresas de auto vado que estan todas operando en
Tegucigalpa. La investigacion se  centrara
exclusivamente en el proceso de lavado, ya que, segun

los gerentes, es la etapa donde se presentan mayores
problemas de tiempos de entrega. Por ello, se aplicaran
las herramientas de Lean Manufacturing y los estudios
de tiempos previamente mencionados, con el objetivo de
proponer mejoras que optimicen los procesos de esta
empresa.

II. METODOLOGIA
A. Enfoque

La investigacion se llevo a cabo utilizando un enfoque
cuantitativo, caracterizado por su naturaleza secuencial y
probatoria. Aunque este método sigue un orden riguroso,
permite la redefinicion de algunas fases. Inicialmente,
parte de una idea general que se va delimitando
progresivamente, a partir de la cual se derivan los
objetivos y las preguntas de investigacion. [3].
Que este enfoque también implica la recoleccién de
datos para probar hipétesis, utilizando mediciones
numéricas y analisis estadisticos con el propdsito de
establecer patrones de comportamiento y validar teorias
Durante el desarrollo de esta investigacion, siguiendo el
enfoque cuantitativo, se podran responder las preguntas
de investigacion previamente formuladas.

B. Variables de la Investigacion

En esta seccion se explicaran las variables e indicadores
de desempefio que se emplearon durante la
investigacion. Estos elementos proporcionardan la
evidencia necesaria para evaluar como se mediréa el nivel
de cumplimiento del objetivo planteado.

Los métodos de estudio de tiempos proporcionan un
enfoque sistematico para analizar y mejorar los procesos
de trabajo, midiendo el tiempo que toma cada tarea e
identificando ineficiencias [4]

i. Tiempo Normal: Se refiere al periodo requerido por
un operario para completar una operacion especifica bajo
condiciones estandar.

ii. Tiempo Promedio: Representa el promedio de los
tiempos registrados a partir de un minimo de siete
mediciones de una misma operacién. Este valor se
utiliza para obtener una medida representativa del
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tiempo necesario para realizar la tarea en condiciones
normales.

iii. Tiempos Suplementarios: Son intervalos de tiempo
adicionales que se afiaden al tiempo normal de trabajo
para compensar factores como pausas, ajustes necesarios
y otras actividades no productivas pero esenciales para el
proceso.

iv. Tiempo Laboral: Es el periodo durante el cual el
operario estd efectivamente trabajando en la operacion.
Este tiempo excluye los descansos y cualquier otro
tiempo no productivo.

v. Tiempos Muertos: Miden los periodos en los que no
se realiza trabajo util, es decir, el tiempo en el que el
operario esté inactivo debido a diversas razones como la
espera de materiales, fallos en el equipo, o
interrupciones no planificadas

C. Poblacion Y Muestra

Esta investigacidn se centrara en tres empresas del sector
de lavado de autos, que en conjunto cuentan con un total
de 17 operarios especificamente asignados al area de
lavado. cuando se trabaja con muestras grandes en
relacién con el tamafio total de la poblacién. Esta
correccion mejora la precision de los intervalos de
confianza y reduce el error estandar cuando se extraen
muestras sin reemplazo. Por ejemplo, si se muestrea méas
del 20% de una poblacion finita, aplicar esta correccion
puede resultar en una mayor precision sin necesidad de
incrementar desmesuradamente el tamafio de la
muestra.[5]

_ Z%./2PQN
€2(N —1) + Z2PQ

n

Iustracion 1- Ecuacion del Muestreo aleatorio simple

Lo que permitié determinar que 15 operadores son
suficientes para realizar la investigacion.

Estos operadores se distribuirdn entre tres autos lavados,
con 5 operadores asignados a cada uno.

9
17x1.96°(1 - 0.5) x 0.5
0.12(17 — 1) + 1.962 x 0.5 0.5
[lustracion 2- Resultado de la ecuacion aplicada

= 14.57229560871

Mediante un enfoque de muestreo probabilistico, se
aplicé la formula del muestreo aleatorio simple para una

poblacién finita, lo que permitié determinar que 15
operadores son suficientes para realizar la investigacion.
Estos operadores se distribuiran entre tres autos lavados,
con 5 operadores asignados a cada uno. Adicionalmente,
se utilizard un cronémetro para registrar con precision
los tiempos de las actividades realizadas en el area de
lavado, asegurando un andlisis.

D. Proceso de Validacion

La validacion por parte de tres expertos con amplia
experiencia en el &mbito industrial resultd fundamental
para el estudio, especialmente en la evaluacion de
tiempos. Validar las herramientas Lean es crucial para
garantizar que se adapten correctamente a los contextos
especificos, lo que maximiza la eficacia y sostenibilidad
de las mejoras implementadas [7] Su experiencia no solo
aseguro la validez y confiabilidad de los datos obtenidos,
sino que también aport6 un enfoque practico al analisis,
garantizando que los resultados fueran relevantes y
aplicables.

El estudio comenzé con la recopilacion de datos sobre
los tiempos de lavado antes de la implementacion de las
herramientas Lean. Posteriormente, estos datos se
compararon con los tiempos registrados después de
aplicar las herramientas, lo que permitio identificar
retrasos y practicas ineficientes. Las herramientas Lean
son efectivas para eliminar desperdicios y mejorar la
eficiencia operativa, lo que lleva a una mayor creacion
de valor en las organizaciones.[8]

I11. Resultados y Analisis
A. Analisis detallado de tiempos del proceso de
lavado

A través de observacion y dialogo con los operarios de
los tres autolavados, se determind que el tiempo
estimado para el proceso de lavado era de
aproximadamente 60 minutos, sin considerar variables
como el tamafio del vehiculo o su nivel de suciedad.
Ademas, diversos factores externos prolongaban el
tiempo total de lavado. La falta de procedimientos
estandarizados generaba variabilidad en la duracion del
servicio, resultando en tiempos de espera mas largos que
no correspondian con la complejidad real del trabajo en
cada vehiculo.

B. Situacion actual del autolavado #1
En este estudio se examiné el proceso de lavado en un
autolavado del norte de Tegucigalpa, con un equipo de
cinco operadores encargados de las tareas necesarias.
Mediante una observacion detallada, se identificaron y
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destacaron los subprocesos de cada etapa del lavado.
Este andlisis exhaustivo permitié detectar areas de
mejora en la eficiencia operativa y la calidad del
servicio.

En el andlisis efectuado, se detectd que el operador no
contaba con los implementos de limpieza en un lugar
accesible, lo que le obligaba a desplazarse hasta la
bodega para recogerlos. Este traslado provocaba un
pequefio retraso en la prestacion del servicio,
impactando negativamente en la eficiencia del proceso
de lavado.

Actividad
Recepcidn auto
Rociado com manguera

Enjabonada
Enjuagado
Pasado con la toalla chasis

Pasado con la toalla interior

Aspirado interior
Aplicado de limpiador (almarol) chasis
Aplicado de limpiador (almorol) Llantas
Despacho de auto

O (o (= (D | |k | [k (= (3R
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=

Ilustracion 3- Actividades del proceso de lavado A#l

En el andlisis efectuado, se detectd que el operador no
contaba con los implementos de limpieza en un lugar
accesible, lo que le obligaba a desplazarse hasta la
bodega para recogerlos. Este traslado provocaba un
pequefio retraso en la prestacion del servicio,
impactando negativamente en la eficiencia del proceso
de lavado.

C. Situacion Actual autolavado # 2

En este estudio se realizd un andlisis exhaustivo del
proceso de lavado en un autolavado ubicado en la zona
sur de Tegucigalpa. Aunque el autolavado 1 contaba con
un total de siete operadores en planta, el estudio se
centr6 en observar y analizar el desempefio de cinco de
ellos. A través de una observacion minuciosa, se
identificaron y destacaron los subprocesos clave en los
gue estos operadores participaban durante el proceso de
lavado.

Actividades
Recepcidn del auto
Rociado con manguera

Enjabonado
Enjuadado
Pasado con la toalla chasis

Pasado con la toalla interior

Aspirado interior
Aplicado de almorol interior
Aplicado almorol llantas
Despacho de llantas

@ | |~ o o0 [ | [ro | |3
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Iustracion 4- Actividades del proceso de lavado A#2

En el analisis realizado, se identificé que el operador no
tenia los implementos de limpieza al alcance inmediato,
lo que lo obligaba a desplazarse hasta la bodega para
obtenerlos. Este movimiento generaba un pequefio
retraso en la entrega del servicio, impactando
negativamente en la eficiencia del proceso de lavado.
Ademas, se observo que, al limpiar autos de gran
tamaio, el operador no lograba cubrir completamente el
techo debido a su altura, lo que lo llevaba a inclinarse
sobre el vehiculo para completar la tarea, afectando asi
la calidad del trabajo realizado.

D. Situacion Actual autolavado #3

En este estudio se llevo a cabo un andlisis detallado del
proceso de lavado en un autolavado ubicado en la zona
centro de Tegucigalpa. El establecimiento contaba con
cinco operadores encargados de llevar a cabo las
distintas fases del proceso de lavado. A través de una
observacion minuciosa, se identificaron y destacaron los
subprocesos en los que estos operadores participaban.
Este analisis permitié una comprension profunda de las
dinamicas operativas, proporcionando una base sélida
para identificar oportunidades de mejora en la eficiencia
y calidad del servicio.

Recepcion del auto

Rociado con balde de agua
Rociado con manguera
Enjabonado

Enjuagado

Pasado con la toalla chasis

Pasado con la toalla interior

Aspirado interior

W [~ (| | & W [h =

Aplicado de almorol interior

=
=

Aplicado almorol llantas
11 Despacho de automdvil

Tlustracion 5- Actividades del proceso lavado A#3

En el andlisis realizado, se mostrd que este autolavado
enfrentaba problemas significativos debido a la
presencia de actividades innecesarias y problemas
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recurrentes. La acumulacion de estos cuellos de botella
contribuia a una experiencia insatisfactoria para los
clientes y a una reduccién en la capacidad operativa del
autolavado.

E. Toma de tiempos

Se emple6 el nimero de observaciones determinado a
partir de la ecuacion de muestreo aleatorio simple para
una poblacion finita, con el fin de registrar los tiempos
asociados a las actividades realizadas. Se optd por
analizar tres ciclos de trabajo para cada uno de los cinco
operarios involucrados.

El célculo del tiempo normal se basa en factores como la
habilidad, el esfuerzo, las condiciones de trabajo y la
consistencia, evaluados con la tabla de Westinghouse.
Esta férmula ajusta el tiempo observado para reflejar el
rendimiento bajo condiciones estandar

Tabla: Sistema de Valoracion WESTINGHOUSE
ESFUERZO
no 013 | A1 _|Excesivo

HABILIDAD

015 | A1 [Habilisim

013 | A2 Habdl
011 | 81 Exce e
008 | B2 |Excelente
006 | C1_|Bueno 005 | C1_|Bueno
003 c2 Bueno 0.02 c2 Bueno
0 | D [Medo 0 D |Medio
005 | E1_|Regular 004 | E1_|Regular
01 | E2 |Regular 008 | E2 |Regular

016 | F1 [Malo 012 | F1 [malo
022 | F2 |Malo 017 | F2 [Malo

CONDICIONES CONSISTENCIA
006 | A [ideales 0.04 A |Perecta

004 | B [Excetentes | [ 003 [ B [Excelente
002 | C |[Buenas 0.01
T & E
003
0.07 |

llustracién 5 : Tabla Westinghouse

C Buena
Medias 0 D [Meda
Regulares | | 002 | E |Regular
Malos -0.04 F

=
E
F

Malo

El sistema Westinghouse es una herramienta utilizada
para evaluar el desempefio de los operarios considerando
cuatro aspectos fundamentales: destreza, esfuerzo,
condiciones laborales y uniformidad. A través de esta
metodologia, se asignan calificaciones tanto cualitativas
como cuantitativas a cada uno de estos factores, lo que
permite realizar ajustes en los tiempos registrados y
obtener una evaluacion precisa y justa del rendimiento
en las tareas analizadas (Santillan, 2015; Solis,
2024).[14]

TN =TO = FC

Digital Object Identifier: (only for full papers, inserted by LACCEI).
ISSN, ISBN: (to be inserted by LACCEI).
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a. Tabla de tiempos Autolavado #1

Autalavado 1

Fasado con
Raciado con la toalla
auto manguera i j chasis

Pasado
toalla al
interior

[Rplicada  |Aplicado
Aspirado  [almorol  |almorol  |Despacho
interior__|chasis __[llantas  [auto

Recepcion del

2.15] 6.4 1157 9.773 813 7.8, 10.37 665 5.2 4.25|

Tiempo total del
procesa T2.413
Promedio)

Factor de
calificacion + 1 73673

[lustracion 6- Tabla de tiempos A#l

Los resultados indicaron que el tiempo promedio del
proceso de lavado era de 73.67 minutos. Se identificaron
tres  actividades  principales que  contribuian
significativamente a las demoras y generaban cuellos de
botella en el proceso: aspirado, enjuagado y secado.
Estas etapas fueron reconocidas como las mas
problematicas, afectando la eficiencia general del
proceso de lavado.

b. Tablas de tiempos autolavados#?2

Pasado con [Pasada Aplicado |Aplicado
lstoalla  [woallaal  |Aspirada [slmorol [slmorol  |Despacha
aun manguera jusgado_|chasis interior interior__[interior__|lantss _[sutn

17

&
S

9.45| 9.3 .25 12.25) 5.36(4.45 328

Tiempo total del
procesa 65.67
Promediol

[lustracion 7- Tabla de tiempos A#2

Los resultados mostraron que el tiempo promedio del
proceso de lavado era de 67.13 minutos. Se identificaron
tres actividades clave que provocaban demoras
significativas y creaban cuellos de botella: aspirado,
enjuagado y secado. Estas etapas fueron destacadas
como las méas problematicas, afectando la eficiencia
global del proceso. Ademds, se observd que la
aspiradora, al ser de corriente directa, dificultaba la
movilidad.
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c. Tablas de tiempos autolavados #3

Pasado Pasado [Aplicado [Aplicado
IRecepcion del Rociad: [oallaal  ftoallala almoral  [almorol  |Despacha def
lauto balde de agua_|manguera do_[chasis nterior__|Aspirado_|interior__|llantas__|automoiles

L7] 23 625 945 9.3 6.25) 7.85 1225 6.25 33| 48]

Tiempo total del
praceso nn
Promadio]

calificacion s 1 72.97)

Ilustracion 8- Tabla de tiempos A#3

Los resultados indicaron que el tiempo promedio del
proceso de lavado era de 81.20 minutos. Se identificaron
tres actividades principales que causaban demoras
importantes y formaban cuellos de botella en el proceso:
aspirado, enjuagado y secado. Estas fases fueron
reconocidas como las mas problematicas, impactando
negativamente en la eficiencia general del proceso.

F. VSM Situacion actual de los autolavados

El Value Stream Mapping (VSM) es una herramienta
esencial en la mejora de procesos, ya que permite
identificar y eliminar actividades que no aportan valor
dentro de un flujo de trabajo. Su uso facilita la
representacion visual del estado actual de un proceso y
el disefio de un estado futuro mas eficiente, con el
objetivo de reducir tiempos de espera, mejorar la calidad
y aumentar la productividad. Ademaés, brinda una
perspectiva integral del flujo de trabajo, lo que apoya la
toma de decisiones estratégicas para la mejora continua.
Por esta razon, el VSM es una metodologia clave en la
implementacion de practicas Lean Manufacturing
(Rother & Shook, 1999).[9]

a. VSM Autolavado #1

Tlustracion 9- VSM Situacion Actual A#1

El VSM del autolavado #1 en su situacién actual, donde
se destacaron en rojo las tres actividades que generaban
mayores retrasos y cuellos de botella. Ademas, se
observé que la actividad de secado del chasis con toalla
podria alargarse, por lo que se recomenddé que el
operario emplee movimientos horarios y antihorarios
durante el proceso reducir los tiempos de espera con un
tiempo promedio total del proceso de 64.9 minutos.

b. VSM Autolavado #2

Tlustracion 10- VSM Situacion Actual A#2

el VSM del autolavado #2 en su estado actual,
destacando en rojo las tres actividades responsables de
los mayores retrasos y cuellos de botella. Estas tareas se
identificaron como las principales causantes de demoras,
debido a la falta de herramientas adecuadas o pausas
innecesarias subrayando la necesidad de mejorar la
distribucion de implementos y eliminar tiempos muertos.
Ademaés, se observd que el uso de una aspiradora con
conexion directa limita la movilidad del operario, cuyo
tiempo promedio asciende a 66.52 minutos.

c. VSM Autolavado #3
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Tlustracion 11- VSM Situacion actual A#3

El VSM del autolavado #3 en su estado actual,
destacando en rojo las tres actividades que causaban
mayores retrasos y cuellos de botella. Estas actividades
fueron identificadas como las principales fuentes de
demora debido a la falta de herramientas accesibles y
pausas innecesarias. Ademas, se observo que el proceso
de enjabonado generaba retrasos, especialmente con
vehiculos grandes, ya que el operador no lograba cubrir
toda la superficie, apoyandose en las llantas, lo que
podia dafar el auto y comprometer la seguridad del
operario. Y el proceso en promedio total dura 64.42
minutos.

G. Plan para reduccion de tiempos
Se identificaron tres procesos que resultan ser los mas
lentos dentro del flujo de trabajo. Ademas, se detectd un
proceso con alta probabilidad de generar un cuello de
botella, lo que podria afectar negativamente la eficiencia
general. Estos hallazgos permiten enfocar los esfuerzos
en mejorar especificamente estas areas. Al abordar estos
puntos criticos, se espera reducir tiempos y evitar
acumulaciones en el proceso productivo.
Reducir el tiempo de los procesos empresariales no solo
mejora la eficiencia operativa, sino que también puede
aumentar la satisfaccion del cliente al proporcionar
servicios mas rapidos y precisos [11]

1

Actividad
Enjabonado
Enjuagado

Aspirado

llustracion 12- Actividades con mas tiempo

Si se logra reducir el tiempo promedio de estos procesos
entre un 20% los operarios podran aumentar su
capacidad de trabajo. Segun los datos estimados, esto
permitiria que cada operario lave de 1 a 2 vehiculos
adicionales en sus turnos. Para lograr esta reduccion de
tiempo, se pueden implementar varias mejoras. Una de
ellas es la adquisicion de aspiradoras a bateria, lo que
agilizara la limpieza interior sin depender de cables o
tomas de corriente. Ademéas, el uso de escaleras
antiderrapantes facilitara el acceso a zonas elevadas de
los vehiculos, mejorando la seguridad y eficiencia de los
operarios. Asimismo, al realizar movimientos horarios y
antihorarios durante el secado del chasis, se optimizara
el proceso de secado, cubriendo mas superficie en menos
tiempo.

IV. Conclusiones

i. A través de un estudio de tiempos y un analisis
exhaustivo, se logré determinar el tiempo real estimado
del proceso de lavado, el cual, en promedio para los tres
autolavados analizados, es de 70.36 minutos,
contradiciendo la percepcion de los operarios, quienes
afirmaban que el tiempo era de 60 minutos. Este analisis
permitié desglosar los tiempos especificos de cada
actividad involucrada, proporcionando una evaluacion
precisa del proceso y realizando un estudio de tiempos
riguroso que refleja la verdadera duracién del ciclo de
lavado en los autolavados investigados. Ademas, este
estudio evidencié la importancia de contar con
mediciones objetivas para optimizar los tiempos de
operacion.

ii. El plan de reduccion de tiempo en el proceso de
lavado es factible, ya que se han identificado las
actividades mediante VSM las actividades que generan
cuellos de botella. Al optimizar estas actividades e
implementar herramientas de Lean Manufacturing, se
espera reducir al menos un 15% del tiempo total del
proceso. Esta disminucién permitiria que cada operario
pueda atender entre uno y dos vehiculos adicionales, lo
gue incrementaria la productividad a los autolavados.
Ademas, mejoraria significativamente los tiempos de
espera, lo que contribuiria a una mayor satisfaccion del
cliente y fortaleceria la competitividad a los negocios.

iii. La validacion mediante la triangulacién de expertos
resultd esencial para el éxito del proyecto. Las asesorias
recibidas jugaron un papel decisivo en la precisién de los
estudios de tiempos y en la implementacion adecuada de
la metodologia Lean. Gracias a la experiencia aportada
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por estos expertos, se pudieron identificar mejoras clave,
optimizando los procesos de manera efectiva vy
adaptando las herramientas de Lean a las necesidades
especificas de la empresa. Este enfoque colaborativo
fortaleci6 las recomendaciones, asegurando su viabilidad
y efectividad en la practica.

dv. Afirmar que la evaluacién y el analisis de los
factores recomendados, junto con la capacitacion en
Lean Manufacturing para los operarios, resultardn en una
optimizacion significativa del proceso de lavado en los
tres autolavados analizados. Esto fomentar4 una mejor
comprension de la eficiencia operativa y la eliminacion
de desperdicios, generando una reduccion en los tiempos
de servicio. Al aplicar correctamente estas estrategias, se
obtendrd una mejora tanto en los tiempos de entrega
como en la satisfaccion del cliente, fortaleciendo la
competitividad de los autolavados.

V. Aplicabilidad / Implementacion

Cada uno de los tres autolavados analizados debera
llevar a cabo una evaluacion para la implementacion de
los factores recomendados en este estudio. Se sugiere
gue todos los operarios del proceso de lavado reciban
capacitaciones sobre la metodologia Lean
Manufacturing, lo que permitira aplicar adecuadamente
sus principios. Ademas, estas capacitaciones mejoraran
la comprension de los empleados sobre la eficiencia
operativa y la reduccion de desperdicios. Si se
implementan correctamente estas recomendaciones, se
logrard una reduccién notable en los tiempos del
proceso, lo cual impactara positivamente tanto en los
tiempos de entrega como en la satisfaccion del cliente.
compafiias. | futuro de la metodologia Lean esta siendo
transformado por los avances tecnolégicos y los cambios
rapidos en los mercados y las expectativas de los
consumidores. A medida que la digitalizacion avanza,
los principios Lean se integran con tecnologias
emergentes como la inteligencia artificial, el aprendizaje
automatico y el andlisis de datos, lo que facilita la
recoleccidn de datos, la automatizacion de procesos y el
analisis predictivo. Esto mejora la efectividad de las
iniciativas Lean en diversas industrias (Toppazzini &
Lahti, 2024).[15]

VI. Evolucién del trabajo Actual /Trabajo Futuro

Este proyecto de investigacion puede avanzar a una
segunda fase mediante un enfoque evolutivo, empleando
una perspectiva distinta y nuevas herramientas. En esta
etapa, seria posible integrar metodologias como las 5S y

redefinir los objetivos, aplicando estrategias de
Optimizacién pertenecientes a las clases de Sistemas de
Mejoramiento de las Operaciones e Ingenieria de
Métodos. Estas herramientas permitirian un analisis mas
profundo de los factores que influyen en la
productividad de los procesos de la empresa. En
particular, se podria estudiar la presencia de los siete
tipos de desperdicios identificados en Lean
Manufacturing y utilizar enfoques como 5S, Kanban,
SMED, TPM. Ademas, Lean no solo se centra en los
procesos, sino también en las personas dentro de la
organizacion. Para Liker (2004), esta metodologia
fomenta una cultura organizacional basada en la mejora
continua y el empoderamiento de los empleados,
promoviendo un ambiente colaborativo donde se valoran
las ideas y aportes de los trabajadores. Esta orientacion
hacia la excelencia operativa y la satisfaccién del cliente
hace que Lean sea una herramienta estratégica para las
empresas que buscan mantenerse competitivas en un
entorno dinamico y en constante evolucién.[12]

La metodologia Lean es crucial en la mejora de procesos
debido a su capacidad para identificar y eliminar
actividades que no agregan valor, conocidas como muda.
Segun Womack y Jones (1996), esta filosofia se enfoca
en maximizar la eficiencia y reducir desperdicios,
permitiendo a las organizaciones ofrecer productos y
servicios de alta calidad mientras optimizan recursos y
disminuyen costos.[13]
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