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Propuesta de Mejora en los Procesos de Servicios de Motocicletas Motopits a

Partir de la Filosofía Lean Manufacturing  
Proposal for Improvement in motopits motorcycle service processes based on the Lean Manufacturing Philosophy
Autor: Jennifer Alexandra Bolívar Arias
Facultad de Ingeniería Industrial, Duitama, Colombia
Resumen— El presente trabajo de investigación tuvo como objetivo la implementación de una propuesta de mejora para la empresa Motopits en base a la filosofía Lean Manufacturing. La empresa tomada como caso de estudio, se dedica al mantenimiento y reparación de motocicletas, como también a la comercialización de repuestos y accesorios, donde se ejecutó una metodología de investigación mixta con enfoque descriptivo exploratorio aplicado mediante tres etapas compuestas por el diagnóstico que se llevó a cabo mediante la entrevista como instrumento de recolección de información primaria, en el cual se evidenció falencias que afectaban los procesos de asistencia de motocicletas, por lo cual fue necesario realizar un estudio que permitiera concluir las herramientas aptas para el cambio de dicha situación, que seguidamente fueron implementadas, lo cual trajo consigo beneficios que permitieron la optimización de los procesos.
Palabras clave—Lean Manufacturing, mejora continua, mudas, productividad. 
Abstract— The aim of this research work was to implement an improvement proposal for the company Motopits based on the Lean Manufacturing philosophy. The company, taken as a case study, is dedicated to the maintenance and repair of motorcycles, as well as to the commercialization of spare parts and accessories, where a mixed research methodology was carried out with a descriptive exploratory approach applied through three stages composed of the diagnosis that was carried out by means of the interview as an instrument of collection of primary information, in which it was evident that there were shortcomings affecting the processes of assistance of motorcycles, so it was necessary to carry out a study that would allow to conclude the tools suitable for the change of this situation, they were then implemented, which brought with it benefits that allowed the optimization of the processes.
Key Word— Lean Manufacturing, continuous improvement, dumb, productivity. 
1. INTRODUCCIÓN
El pensamiento Lean Manufacturing surgió en Japón por parte de Sakichi Toyoda, quien con su equipo de trabajo lograron desarrollar herramientas las cuales son consideradas para la elaboración de este trabajo de titulación. Toyoda creó un dispositivo que detectaba problemas y además alertaba a los trabajadores con señales sobre la falla presente, técnica conocida como Jidoka que permitió la automatización a prueba de errores. Conjuntamente, a través de esta filosofía hizo que las máquinas, instalaciones y personas trabajarán juntos para añadir valor por medio de su método llamado como Just in time, enfocado en producir solo lo que se demanda y cuando el cliente lo solicita. Asimismo, SMED es una herramienta que busca la reducción del tiempo de preparación de máquina complementándose con la técnica TPM que pretende conservar el buen funcionamiento de los equipos a través de un control de mantenimiento que detecte anomalías. Por otro lado, Heijunka sirve para la planificación y nivelación de la demanda de clientes apoyada por la herramienta Kanban, pues es un sistema de control que permite sincronizar la producción basado en tarjetas. Finalmente, la herramienta 5S crea un alto impacto visual debido a su principio de orden y limpieza en los puestos de trabajo, promoviendo de esta manera la eliminación de lo innecesario, adoptando una nueva cultura a través del hábito de orden, limpieza y seguridad. (Hernández y Vizán, 2013).
Esta investigación se dirige hacia la implementación de una propuesta de mejora de los procesos de asistencia de motocicletas en la empresa Motopits, a causa de la necesidad que surge por el incremento considerable de las motocicletas como medio de transporte popular en Colombia, al cual la empresa ofrece sus servicios técnicos de mantenimiento y reparación como también la comercialización de repuestos y accesorios, por lo que precisa la búsqueda de estrategias para el aumento de la productividad mediante medidas que direccione a la organización hacia la mejora continua, por tal motivo, la propuesta de mejora se basó en la filosofía Lean Manufacturing de modo que se lograra mejores estándares de calidad del servicio mediane la eliminación del desperdicio y optimización de los recursos. Para ello, se planteó como solución a las falencias identificadas en la organización, la aplicación de herramientas Lean, entre las cuales se usó 5´S, TPM y estandarización de procesos.  
2.  METODOLOGÍA
Tipo y Enfoques de Investigación

La presente propuesta de investigación será de tipo mixto al contemplar variables cuantitativas y cualitativas, con enfoque descriptivo exploratorio aplicado, descriptivo porque a través del estudio se diagnosticará el estado actual de esta organización, exploratorio porque se emplearán instrumentos de recolección de información primaria; aplicada, ya que el diseño de plan de mejora será susceptible de ser aplicado en el área de estudio.

Variables de Medición

Las variables de medición contempladas en esta investigación son las siguientes:

Inventario

Incertidumbre de recepción de pedidos

Tamaño del lote del proveedor

Garantizar la disponibilidad

Planificación de pedidos

Pedido de repuestos sin previa solicitud por parte de los clientes

Movimientos innecesarios

Incorrecta distribución de elementos de trabajo
Falta de organización en el lugar de trabajo

Ausencia de estandarización de procesos

Reproceso

Falta de control en los procesos

Entrenamiento insuficiente a operadores

Retrasos / esperas

Mantenimiento correctivo

Variabilidad en la disponibilidad de herramientas y equipos

Paradas no planificadas
Recolección y Análisis de Datos 

En primer lugar, se usa un instrumento de recolección de información el cual se basa en la identificación de las variables dependientes e Independientes que afectan los procesos de prestación del servicio de mantenimiento de motocicletas y demás procesos de Motopits, luego de la recolección y aplicación del instrumento se analiza la información y se propone la solución para finalmente diseñar la implementación correcta de la propuesta de mejora.
Unidad de Estudio o Muestra 

La unidad de estudio tomada para la realización de esta investigación está comprendida por los trabajadores de la empresa Motopits. Según la metodología de investigación no es necesario tener una muestra cuando la población de estudio es menor a 30, por lo tanto, en este caso el análisis no requiere de la muestra dado que la población está conformada por 15 trabajadores.
Fases y Actividades Metodológicas 
Fase 1 Diagnosticar

Se diagnosticará el estado actual de los procesos del servicio comercial y de asistencia técnica de motocicletas, llevando a cabo las siguientes actividades:

Actividad 1.1 Elaborar instrumento diagnóstico
Actividad 1.2 Aplicar instrumento diagnóstico
Actividad 1.3 Análisis de flujo de procesos
Actividad 1.4 Caracterización de procesos
Fase 2 Analizar

A partir del diagnóstico del estado actual de los procesos críticos se procederá a realizar el análisis de herramientas Lean Manufacturing susceptibles de ser aplicadas en la empresa Motopits, que potencialicen el rendimiento y satisfacción del cliente, ejecutando las siguientes actividades:
Actividad 2.1 Analizar los procesos críticos del servicio
Actividad 2.2 Análisis e identificación de mudas
Actividad 2.3 Selección de herramientas susceptibles de implementar
Fase 3 Implementar

 En esta fase se implementará la propuesta de mejora en Empresa Motopits, por medio del desarrollo de las siguientes actividades:
Actividad 3.1 Análisis de requerimientos de implementación
Actividad 3.2 Documentar implementación de herramientas seleccionadas
Actividad 3.3 Seguimiento e impacto de implementación propuesta de mejora
3. RESULTADOS
DIGANÓSTICO
Mediante la aplicación de la entrevista como instrumento diagnóstico se destacaron los siguientes hallazgos.

Esta organización presentaba un nivel alto de insatisfacción en cuanto a las condiciones laborales. Manifestó un resultado crítico, ya que el 80% de los trabajadores consideraba que el lugar de trabajo no se encontraba en óptimas condiciones, haciendo énfasis en un ambiente desordenado, dada la ubicación de las herramientas y equipos que en conclusión no facilitaban el desarrollo de las actividades. 

Figura 1
Nivel de orden en el área de trabajo
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Nota: Elaboración propia

En relación con el sistema de información, se presentaban insuficiencias debido a que los trabajadores manifestaban que la organización administraba los soportes y control de los procesos del servicio de forma manual. Asimismo, confesaron que no existía supervisión en el desarrollo general de los procesos, sino que cada trabajador era consciente de su labor. 

Figura 2
Sistema de información
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Nota: Elaboración propia

Referente al control de equipos y herramientas, la empresa no realizaba mantenimiento periódico a sus equipos; el 87% de los encuestados estimaron que en general se realizaba mantenimiento a los equipos debido a averías.
Figura 3 

Mantenimiento de equipos
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Nota: Elaboración propia
Finalmente, en función de esta investigación se confirma que la empresa Motopits recibe diariamente 29 motos para la prestación del servicio técnico, adicionalmente, cabe resaltar que la organización se encuentra bajo un nivel de 31% de cumplimiento de la filosofía lean manufacturing, siendo esto una alerta de que el desarrollo de los procesos en la empresa Motopits expone múltiples fallas a tratar.
Figura 4
Nivel de cumplimiento inicial de la filosofía Lean Manufacturing en la empresa Motopits
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Nota: Elaboración propia

ANÁLISIS
Por medio del Diagrama de Ishikawa y Pareto se identificaron las causas que provocaban la presencia de mudas dentro de los procesos de prestación de servicio de la empresa Motopits.

Figura 5
Diagrama Causa – Efecto
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Nota: Elaboración propia

Figura 6
Análisis Diagrama de Pareto – Insatisfacción del cliente
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Nota: Elaboración propia 
A partir de las causas señaladas en el diagrama Ishikawa y Pareto, se consideraron las siguientes mudas halladas en la organización, las cuales se ejecutarán según el orden establecido por la casa de la calidad.
Tabla 1
 Análisis de Causas
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Nota: Elaboración propia

IMPLEMENTACIÓN

Para la consecución del diseño metodológico planteado se definieron 3 fases para su correcto desarrollo, las cuales son: capacitación, implementación y evaluación.

Figura 7
Diseño metodológico implementación de propuesta de mejora
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Nota: Elaboración propia
Capacitación:

Inicialmente, se implantó un plan de capacitación el cual consistía en impartir los temas 5´S, TPM, estandarización de procesos y herramienta ofimática, los cuales fueron dirigidos al personal que correspondiente, cuyo fin fue brindar mayor conocimiento para el alcance de los objetivos empresariales, guiando a los trabajadores a desarrollar nuevas habilidades y aptitudes que aportaran al desarrollo de la eficiencia laboral.
Tabla 2
Plan de capacitación Taller Motopits


[image: image10]
Nota: Elaboración propia

Implementación:
Herramienta 5´S
Seiri

En esta etapa se encontraron distintas herramientas, utensilios en malas condiciones, basura, botellas, cajas, entre otros que afectaban el buen desarrollo de la prestación de servicio a motocicletas, dado que el estado de desorden en que se hallaban los elementos, interfería en el espacio y tiempo para encontrar los materiales necesarios. A su vez, cabe resaltar que también se halló mercancía en gran cantidad, lo cual reflejó su baja rotación por lo que debió ser reubicada.

Seiton
Se organizaron áreas de la empresa por medio de control visual, donde se etiquetaron los sitios de trabajo definiendo nombres a los lugares que correspondían los elementos necesarios para la prestación del servicio. Para su alcance, se les preguntó a los operadores en qué orden se les facilitaba el uso de los elementos indispensables para la ejecución de sus labores, teniendo en cuenta la frecuencia y ubicación. 
Seiso

Se realizó una jornada de limpieza de puestos de trabajo y herramientas, donde se suministraron los instrumentos y el tiempo necesario para su ejecución, debido a que las actividades efectuadas fueron: limpieza de cajones, herramientas, equipos, barrer, trapear y lavado de objetos necesarios presentes en el área de trabajo.
Seiketsu
Para esta fase se inculcó una política de orden y limpieza que incentivara el compromiso del trabajador con el cuidado de su entorno laboral; para ello, se integraron las tres primeras fases dentro de las actividades de los trabajadores, en el cual la alta dirección fue responsable de su cumplimiento por medio de listas de chequeo que facilitaron dicho control.

Shitsuke

Con el fin de crear el hábito de cumplimiento de esta filosofía, se les capacitó a los trabajadores acerca de los beneficios que se logran si hay compromiso con los estándares divulgados el cual pertenece al plan de capacitación de la organización,
Cabe mencionar que cada fase de 5´s contempla una lista de chequeo que permite inspeccionar la consecución de las nuevas conductas de mejora en la organización.
Tabla 3
Lista de chequeo Seiri
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Item Si  No

1

2

3

4

5

6

7

8

¿Existen herramientas o materiales útiles en el entorno laboral?



 

LISTA DE CHEQUEO 5´S

Código:

Versión:

Fecha de aprobación: Responsable:

Observaciones, comentarios, sugerencias de mejora encontrados durante la revisión 

de la etapa SEIRI

¿los elementos de uso frecuente están ordenados, ubicados correctamente 

e identificados en el entorno de trabajo?

¿se han marcado los elementos como innecesarios?

¿se han identificado los elementos innecesarios?

¿se han etiquetado los materiales inútiles?

¿los articulos útiles se encuentran realmente separados de los que no 

sirven?

Lista de chequeo S1

¿Hay cosas innecesarias que pueden molestar el entorno laboral?

¿hay material innecesario o desperdicios cerca al lugar de trabajo?


Nota: Elaboración propia
Herramienta TPM

Se identificaron todos los equipos correspondientes a las actividades que contempla la empresa Motopits mediante la elaboración de hojas de vida, en las cuales se anexaron los mantenimientos a los que se han sometido los equipos según el cronograma de mantenimiento. 
Tabla 3
Hoja de vida Pulidora


[image: image12]
Nota: Elaboración propia
Seguidamente, se definieron los manuales de mantenimiento autónomo para cada equipo, cuyos formatos muestran al trabajador las actividades de mantenimiento que se deben ejecutar para mantener los equipos en óptimas condiciones. Con el propósito de ofrecer mayor claridad sobre la ejecución de dichas actividades, estas fueron seleccionadas dentro del cronograma de mantenimiento de modo que el trabajador reconociera las fechas y labores de mantenimiento correspondientes a cada equipo.

Tabla 4
Manual de mantenimiento autónomo de la Pulidora

[image: image13.emf]- cambio de mango 

Versión:

Código: 

MAQUINA/EQUIPO: PULIDORA 4 1/2" MODELO: DWE-4010 AÑO: 2019 SERIE: 024236

- cambio de inducido

- Ajuste tornilleria cabezal de la máquina

- Limpieza perilla de encendido 

- cambio de escobillas 

- cambio de guarda

MARCA: DEWALT PROPIETARIO: MOTOPITS  CAPACIDAD: 12,000 rpm 



CARACTERÍSTICAS

OBSERVACIONES:



Manual de Mantenimiento 

Autónomo

Responsable: Fecha de aprobación:

- cambio de clavija eléctrica 

- cambio de extension eléctrica



- Limpieza de rejillas de ventilación 

- Engrase rodamiento


Nota: Elaboración propia

Adicionalmente, se definió la rutina diaria de mantenimiento por medio de los formatos de inspección visual de equipos, los cuales definen los aspectos que el trabajador debe evaluar para conocer el estado de los equipos. En caso de presentarse incumplimiento en alguno de los aspectos, el trabajador puede revisar si para dicho ítem se aplica el procedimiento de mantenimiento especializado o autónomo. Esto con el objetivo de detectar a tiempo posibles defectos de los equipos para garantizar la seguridad de los trabajadores, máquinas y de las personas que se encuentren cerca.

Tabla 5
Formato de inspección visual para Pulidora
[image: image14.emf]Fecha: Marca:

Operador: Tipo:

Lugar/Sitio:

Bueno Malo

Requiere 

Reemplazo

1 Limpieza del equipo 2

2 Estado de la guarda  1

3 Pin de ajuste de disco 2

4 Mango antivibracion  2

5 Llave de ajuste de disco 2

6

Estado general (libre de 

abolladura, corrosión, deterioro) 2

7 Conexiones eléctricas

Fecha aprobación:



OTROS

Versión:



Dewalt



DWE-4010



Ítem Descripción Cantidad

Estado

Observaciones



Nota: *El incumplimiento de cualquiera de los ítems 2, 3, 4, 5, 6 y 7 requiere aplicar el procedimiento de mantenimiento 

especializado



INSPECCIÓN  PARA PULIDORA

Código:

Responsable:


Nota: Elaboración propia

Se estableció un cronograma de mantenimiento a partir de los manuales, el cual refleja las actividades y fechas de mantenimiento para cada equipo. Esto se elaboró con el propósito de tener un mejor seguimiento y control de los equipos para conservar su rendimiento; cabe mencionar que este cronograma maneja como nomenclatura las letras E y P, la letra E significa aquellas actividades que ya han sido ejecutadas y la letra P como aquellas que están programadas.
Tabla 6
Cronograma de mantenimiento taller Motopits
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Periodicidad 

mensual  E P P P P P

según se requiera

mensual  E P P P P P

mensual  E P P P P P

según se requiera

según se requiera

según se requiera

mensual  E P P P P P

Periodicidad 

mensual  E P P P P P

según se requiera 

según se requiera 

mensual  E P P P P P

mensual  E P P P P P

mensual  E P P P P P

Periodicidad 

mensual  E P P P P P
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según se requiera

Periodicidad 
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Actividades 

Noviembre Diciembre Enero

Septiembre Octubre

Limpieza de rejillas de ventilación 

Cambio de mandril 

Noviembre Diciembre Enero

Noviembre Diciembre Enero

Cambio de llave de ajuste

Cambio de escobillas 

Octubre

Ajuste porta rueda 

Limpieza rejillas de ventilación

cambio de clavija eléctrica 

limpieza perilla de encendido 

cambio extension eléctrica 



OBSERVACIONES: RESPONSABLE:

EQUIPO: TALADRO PERCUTOR 

Engrase rodamiento

Septiembre

Febrero

Febrero

Febrero

Octubre

OBSERVACIONES: RESPONSABLE:

Noviembre Diciembre Enero

Noviembre Diciembre Enero

Febrero

Febrero

cambio de mango 

cambio de clavija eléctrica 

cambio de extension eléctrica

Actividades 



cambio de escobillas 

cambio de rodamiento de esferas

EQUIPO: MOTOTOOL



Actividades  Septiembre Octubre

Limpieza de rejillas de ventilación

Ajuste tornilleria cabezal de la máquina

Limpieza perilla de encendido 

cambio de escobillas 

cambio de inducido

cambio de guarda

CRONOGRAMA DE MANTENIMIENTO - TALLER 

MOTOPITS 

Fecha aprobación: Responsable:

EQUIPO: PULIDORA

Cambio porta fresas o collet

Limpieza perilla de encendido 



Limpieza de rejillas de ventilación 

EQUIPO: ESMERIL DE PEDESTAL 



Actividades  Septiembre Octubre

limpieza gurdas de protección 

Engrase de rodamiento

limpieza perilla de aceleración 

limpieza mando de funciones percutor y perforación 



OBSERVACIONES: RESPONSABLE:

cambio de clavija eléctrica 

cambio de extension eléctrica 

engrase de rodamiento 



OBSERVACIONES: RESPONSABLE:

versión:



Código: 



Despresurizacion de tanque

cambio de válvula de cierre y apertura 

cambio de manguera salida

cambio correa de repartición del motor 

sopleteo del motor

cambio filtro aspiración 

cambio aceite de bomba 

control nivel aceite bomba 



OBSERVACIONES: RESPONSABLE:

EQUIPO: COMPRESOR



Actividades  Septiembre


Nota: Elaboración propia
Estandarización

Como alternativa de solución a las problemáticas que se presentaban en la organización respecto al manejo de la información por falta de estandarización, se creó una base de datos mediante la herramienta ofimática Excel.
Figura 8
Base de datos
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Nota: Elaboración propia
Asimismo, se estableció una estructura de registros estándar que favoreciera el adecuado desarrollo de la prestación del servicio, brindando mejor calidad, asegurando la correcta realización del trabajo y reduciendo tiempos improductivos, la cual consiste en que cada nuevo registro debe acoplarse a la estructura que se ha establecido, cuyo encabezado debe contener código, versión, fecha aprobación, responsable e imagen corporativa; del mismo modo, se ha concretado que para nuevos procedimientos que la organización Motopits desee implantar, estos deben contar con su respectivo diagrama de flujo que contenga las entradas, salidas, procedimiento secuencial, actividades y decisiones que conciernen.

Evaluación:

Al aplicar nuevamente el instrumento de recolección de información al equipo de trabajo posterior a la fase de implementación se determinó que el nivel de cumplimiento de la filosofía Lean Manufacturing incrementó un 39% respecto al estado inicial. Este resultado refleja avances significativos para la empresa Motopits, dado que permite demostrar la entrada del pensamiento Lean al lograr reducir desperdicios, ineficiencia de equipos, material y trabajo mediante la realización de métodos que mejoran el entorno laboral, el desempeño de los procesos y ejecución de las actividades.
Figura 9
Nivel de cumplimiento final de la Filosofía Lean Manufacturing
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Nota: Elaboración propia
Adicionalmente, en términos financieros se ejecutó su respectivo análisis de flujo de efectivo que expone cómo la TIR (Tasa Interna de Retorno) permitió medir la rentabilidad de la inversión de la propuesta de mejora dando como resultado un valor del 6,1%, lo cual justifica la viabilidad de la implementación en vista de que la TIR es superior a la tasa mínima de rentabilidad exigida para el proyecto.
Mediante el valor presente neto (VPN), se logra confirmar la viabilidad de la inversión ya que refleja un valor positivo, traducido en ganancias que se lograron a partir del incremento en la prestación de los servicios que ofrece Motopits, puesto que el ingreso diario de motocicletas aumentó en cuatro unidades con relación al diagnóstico inicial, lo que paralelamente amplió la venta de repuestos y accesorios.
Por último, se estable que el periodo de recuperación de la inversión (PIR) se sitúa en el mes 5, estableciendo que por cada peso invertido en el proyecto se genera un beneficio de $ 1,44, que en conclusión expone la factibilidad de recuperación del capital.
Figura 10
Análisis de flujo de efectivo
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Nota: Elaboración propia
4. CONCLUSIONES

A partir del estudio inicial realizado en la empresa Motopits, fue posible obtener información específica sobre los procesos  técnicos operativos y administrativos, donde se evidenciaron ciertas deficiencias, entre las que se encontraron: un entorno de trabajo desordenado, lo que no facilitaba las condiciones adecuadas para el desarrollo de las actividades, ausencia de control administrativo del servicio y falta de un programa de mantenimiento a los equipos, por consiguiente este proyecto presentó propuestas de mejora para atender dicha problemática.

La implementación de 5´s presentó mejoras significativas, debido a que contribuyó en la búsqueda puntual y posterior eliminación de elementos innecesarios. Por otro lado, se logró desarrollar orden y aseo en los espacios la organización, donde se clasificaron las áreas con sus respectivos nombres de operación o almacenamiento de piezas. Del mismo modo, gracias a la implementación de esta metodología se fortaleció la cultura de orden y limpieza mediante el establecimiento de formatos de seguimiento para cada fase de 5´s, lo cual optimizó la búsqueda de elementos, mitigación de riesgos, mayor bienestar con los clientes y un gran impacto visual positivo de la organización. 
A través de la implementación de TPM se realizó un sondeo inicial de reconocimiento de los equipos presentes en la empresa, a los cuales se les implementó un formato que establece sus condiciones técnicas de uso, mantenimientos realizados y características propias de la máquina. Posteriormente se establecieron formatos tales como instrucciones de mantenimiento que advierten las actividades que se les debe ejecutar a las máquinas para mantenerlas en óptimas condiciones, esta serie de actividades a ejecutar quedaron plasmadas en el cronograma de mantenimiento, de modo que las personas encargadas de estos procedimientos tengan mayor claridad del proceso. De esta forma, también se establecieron formatos de inspección visual como rutina de mantenimiento diario que se deberá ejecutar a las maquinas, dado que a partir de estos procedimientos se logrará evaluar con mayor eficiencia el estado actual de las mismas, permitiéndole a la organización detectar fallas en los equipos de manera oportuna, mitigando de este modo las pérdidas de tiempo por averías   y por consiguiente, garantiza el desarrollo confiable de actividades para los trabajadores y óptimo para el cliente.

Los indicadores TPM que se establecieron en la propuesta, orientan al seguimiento y control de los equipos, ya que por medio de estos la organización logra evaluar rendimiento, conservación, tiempo entre fallas y utilización para beneficio de la empresa; dichos indicadores quedaron a disposición de la organización para su seguimiento y ejecución cuando se presenten futuros fallos.

La estandarización de procesos se desarrolló con la implantación de formatos 5´s y TPM, en los cuales se puntualizó claramente los procedimientos a desarrollar. Del mismo modo se llevó a cabo el desarrollo de una herramienta ofimática en Excel, que mejoró el manejo de la información comercial y de servicio técnico, por lo cual la recepción de motos ahora es más confiable para el cliente y le permite a la organización llevar mejor control. Adicionalmente, se estableció una estructuración de registro para futuros procedimientos que la empresa desee incorporar, los cuales deben contar con sus respectivos flujogramas; dicha estandarización se complementó con un plan de capacitaciones a los miembros de la organización, a raíz de esto se consiguió mayor seguridad en los trabajadores para la ejecución de las actividades, reducción del desperdicio e identificación oportuna de errores y mayor coordinación en la prestación del servicio. 
Finalmente, mediante el análisis de flujo de efectivo se logró demostrar la rentabilidad de la inversión de la propuesta de mejora, en vista de que este análisis expone como la tasa interna de retorno resulta ser superior a la tasa mínima de rentabilidad requerida para el proyecto, complementándose asimismo con el resultado positivo del valor presente neto.
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