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RESUMEN EJECUTIVO

La busqueda constante de la eficiencia y la productividad se ha convertido en un imperativo
para las organizaciones y méas aln para las micro y pequefias empresas en el Per( que enfrentan
un entorno inestable, cambiante y altamente competitivo. En el presente trabajo de
investigacion se estudiara a Alsum, microempresa peruana prestadora de servicios de limpieza
y saneamiento ambiental. El presente trabajo tiene como objetivo proponer un plan de
implementacién de mejoras en el proceso de limpieza de buses que realiza Alsum. para su
principal cliente, Movil Bus, mediante el uso de herramientas Lean Management que permitan
la reduccion de costos en los procesos operativos, parte fundamental de la cadena de
abastecimiento. Al mismo tiempo, se buscara incrementar la productividad de sus operarios,
aportando asi a la generacion de valor y mejorando la calidad de sus servicios.

Para iniciar el trabajo, se recopild y reviso informacion de diversas fuentes para conocer mas
sobre la compafiia y comprender el entorno en el que opera. Se entrevisto a parte del equipo
operativo, administrativo y gerencial de Alsum para conocer sus planes estratégicos futuros.
Ademas, se realizaron visitas de campo durante la ejecucién de las operaciones para levantar
informacién y, con la ayuda de la herramienta Value Stream Mapping, se identificaron
actividades que no generan valor al proceso de limpieza de buses, las cuales posteriormente se
clasificarén en base a la metodologia de los Siete Desperdicios. Finalmente, se identifico el
problema y se evaluaron sus causas-raiz utilizando el diagrama de Ishikawa.

Luego de identificar el problema y sus posibles causas se propuso utilizar las herramientas de
Lean Management que son muy practicas en su aplicacion, bajos costos y resultados
inmediatos, como la estandarizacion de procesos, la metodologia Just in Time, el método
Kaizen, los circulos de calidad, y el entrenamiento en el puesto de trabajo.

Se evalud la viabilidad econdémica y financiera del proyecto analizando el impacto de las
mejoras propuestas en los estados de resultados y flujos de caja proyectados y, finalmente, se
propone un plan de implementacion basado en la guia PMBOK considerando las areas de

conocimiento mas relevantes vinculadas al proyecto propuesto.
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CAPITULO I. INTRODUCCION

En la actualidad, la busqueda constante de la eficiencia y la productividad se ha
convertido en un imperativo para las organizaciones de diversos sectores. En el presente trabajo
de investigacion se estudiara a la empresa Alsum S.A.C. (Alsum), prestadora de servicios de
limpieza y saneamiento ambiental; se evaluara su proceso de limpieza de buses para su
principal cliente Mévil Bus y se propondra un plan de implementacion de mejoras.

Ademas, en el presente capitulo se definird la metodologia utilizada para la obtencion
y analisis de la informacion recopilada, la metodologia elegida para la resolucion del problema
y la estructura de contenidos.

1.1 Breve historia de Alsum

Alsum es una microempresa peruana especializada en la limpieza, desinfeccion,
desinsectacion y desratizacion, fundada en 2019 por Carlos Manuel Alvarez Acufia, Ingeniero
Civil, y José Alfredo Sumaria Caballero, Administrador de Empresas. Con un enfoque en la
calidad del servicio y la satisfaccion del cliente, Alsum se ha consolidado como lider en
limpieza diaria de vehiculos para las empresas de transporte terrestre mas destacadas del Peru.
Actualmente, la compafiia se ha embarcado en el desafiante proyecto de brindar servicios in-
house de limpieza de flotas de buses, teniendo a Movil Bus como uno de sus principales
clientes.

1.2 Breve historia de Movil Bus

Movil Bus es una empresa familiar de capital peruano que cuenta con 35 afios en el
mercado y brinda servicios de transporte de pasajeros a nivel nacional (servicio
interprovincial), transporte de personal corporativo y transporte de carga. Actualmente cuenta
con una flota de mas de 430 vehiculos que van desde autos y camionetas hasta buses de dos
pisos que brindan servicios a mas de 50 destinos en todo el Per(. Asimismo, tienen mas de
1,200 colaboradores a nivel nacional y ofrecen servicios al publico en general y a empresas
de los sectores aeronduticos, gran mineria, industrial, petréleo, turismo, educacion, entre
otros.

1.3 Justificacion

Segun Chopra (2020), la cadena de suministros se compone de todas las partes
involucradas y las funciones que estas realizan para satisfacer la peticion de un cliente, desde
la recepcion del pedido hasta la entrega del producto o servicio requerido. Estas funciones
incluyen, sin limitarse, al desarrollo de un nuevo producto, el marketing, las operaciones, la

distribucion, las finanzas y el servicio al cliente. El objetivo de toda cadena de suministros debe
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ser maximizar el valor total generado que se obtiene de la diferencia entre lo que el cliente paga
por el producto o servicio final y los costos en que incurre la cadena para cumplir el pedido.

Dicho esto, el presente trabajo de investigacion se justifica en la necesidad que tiene
Alsum de maximizar el valor generado por su cadena de suministros al brindar los servicios de
limpieza a su cliente Mavil Bus, especificamente en los procesos operativos donde se
concentran los principales costos, las oportunidades de mejora detectadas y su disposicion para
brindar informacidn relevante en la evaluacion y diagnostico.
1.4 Objetivos del trabajo de investigacion
1.4.1 Objetivo general

Proponer un plan de implementacion de mejoras en el proceso de limpieza de buses que
realiza Alsum para su principal cliente Movil Bus mediante el uso de herramientas Lean
Management que permitan la reduccion de costos en los procesos operativos.
1.4.2 Objetivos especificos

Los objetivos especificos esperados son los siguientes:

e Incrementar la productividad de los operarios aplicando herramientas de

estandarizacién y Just In Time para reducir los tiempos de ejecucion.
e Prevenir la reincidencia aplicando el método Kaizen de mejora continua y
entrenamientos en el puesto de trabajo para reducir los defectos

1.5 Alcance

El trabajo de investigacion tiene como alcance evaluar y proponer mejoras Gnicamente
en el servicio in-house de limpieza diaria de buses que se ejecuta en el taller ubicado en la Av.
Materiales 2215, Cercado de Lima, para la flota de buses del servicio interprovincial del cliente
Movil Bus.

Se debe considerar que el trabajo de investigacion se llevd a cabo entre los meses de
mayo y noviembre del 2023.
1.6 Limitaciones

Dentro del proceso de limpieza diaria de buses existen factores adyacentes que generan
limitaciones al plantear propuestas de mejora, ya que son de control netamente del cliente
Movil Bus. Estos factores son:

e El layout del taller que no podra ser modificado.

e La maquina de lavado, cuya capacidad no podra ampliarse.

e El servicio de lavanderia que esta controlado por el cliente Mévil Bus.



1.7 Metodologia de investigacion

En el presente trabajo de investigacion se utilizdé el método mixto de investigacion
aplicado, que permite integrar aspectos cuantitativos medibles, como datos y métodos
estadisticos, y aspectos cualitativos, como observaciones e informacion brindada por los
entrevistados. Este método permite combinar elementos de ambas perspectivas para obtener
una comprension adecuada de la investigacion (Creswell y Creswell, 2018).

1.8 Eleccion de metodologia para resolucién del problema

Existen diversas metodologias modernas para la identificacion, resolucién y control
de problemas operativos como Six Sigma y Teoria de Restricciones (Goldratt y Cox, 1984),
con enfoque en la produccidn eficiente, reduccién de variabilidad y eliminacion de errores;
Gestion de Calidad Total (TQM) (Ishikawa, 1986), altamente orientado a la calidad y
necesidades del cliente; Reingenieria de Procesos (Jones y Womack, 2003) y Design Thinking
(Rodriguez Batias y Rodriguez Musso, 2013), orientadas a la colaboracion para el redisefio
de procesos.

Al igual que estas, la metodologia Lean contempla trabajar en el entorno de resolucion
de problemas, busqueda de eficiencias y mejora continua, pero a diferencia de las anteriores,
Lean estad fundamentado en la asignacion de pocos recursos para realizar pequefios cambios
que generen gran impacto (Dumser, 2017). De esta manera, se pueden tener resultados de alto
impacto, con una minima inversion de tiempo y dinero.

Alsum enfrenta un entorno cambiante y altamente competitivo en el que es importante
ser eficiente en sus operaciones para mantenerse rentable. Para lograrlo, se plantea
incrementar la productividad de los operarios de limpieza de buses en la operacién in-house
de su principal cliente, Mévil Bus, aplicando herramientas de la metodologia Lean que le
permitan estandarizar y optimizar sus procesos, reducir costos y elevar el nivel de servicio,
obteniendo mayor rentabilidad con minima inversion.

1.9 Estructura
Segun se muestra en la tabla 1, el trabajo de investigacion se divide en tres secciones:
e Primera seccion: Investigacion. Recopilacion y revision de informacion de
diversas fuentes para aproximar a los autores de la presente investigacion a la
compariia y comprender el entorno en el que opera. Ademas, se consultan fuentes
bibliogréficas para establecer el marco tedrico base para el desarrollo del trabajo de

investigacion.



Tabla 1

Estructura del trabajo de investigacion

Seccién \ Capitulo \ Herramientas

Fuentes bibliogréaficas

Entrevistas e investigacion

Anélisis Politico, Econdmico, Saocial, Tecnoldgico,
Ecolégico y Legal (PESTEL)

Cinco Fuerzas de Porter

1. Investigacién l. Introduc0|'or.1 Matrlz. de Evaluacion de Factores Externos (EFE)
I1. Marco tedrico Organigrama
I11. Anélisis del entorno Modelo Canvas

Anélisis de la Cadena de valor

Matriz de Evaluacion de Factores Internos (EFI)
Matriz Fortalezas, Oportunidades, Debilidades,
Amenazas (FODA)

Visitas de campo

Entrevistas

1V. Diagnostico e identificacion del

2. Diagnostico Value Stream Mapping

problema
Los Siete Desperdicios
Diagrama de Ishikawa
Andlisis de actividades
Estandarizacion de procesos
Metodologia Just in Time

V. Mejoras propuestas Kaizen: Circulos de calidad

3. Propuestas de V. Evaluaci(_ﬁn y plan de Entrenamientos en el puesto de trabajo
Mejora implementacion del proyecto

Estado de resultados
Flujo de caja

VAN Yy TIR
PMBOK-PMI

Nota: Elaboracion propia, 2024.
e Segunda seccion: Diagnostico. Se entrevista a parte del equipo operativo,

administrativo y gerencial de Alsum para conocer sus planes estratégicos futuros.
Se realizan visitas de campo durante la ejecucion de las operaciones para levantar
informacion y, con la ayuda de la herramienta Value Stream Mapping se identifican
actividades que no generan valor en el proceso de limpieza de buses y que
posteriormente se clasificaran en base a los Siete Desperdicios. Finalmente, se
procede a identificar el problema y evaluar sus causas raiz utilizando el diagrama
de Ishikawa.

e Tercera seccion: Propuesta de mejora. Se propone la aplicacion practica de
herramientas de Lean Management como Estandarizacion de Procesos, Just in
Time, Circulos de Calidad y entrenamientos en el puesto de trabajo. Se evalua la
viabilidad econémicay financiera del proyecto y posteriormente se propone un plan

de implementacion basado en la guia PMBOK.



CAPITULO II. MARCO TEORICO

En el presente capitulo se realiza una breve compilacién del marco teorico referencial
para el desarrollo del trabajo de investigacion.
2.1 Lean

El concepto de Lean Production nace en 1990 en el libro The Machine that Changed
the World, donde Womack, Jones y Roos, realizan una investigacion al Sistema de Produccion
de Toyota (TPS) comparandolo con los sistemas de produccién automovilistica en Europa y
Estados Unidos de finales del siglo XX. El objetivo de la investigacion fue explicar el éxito
alcanzado por Toyota frente a sus competidores y concluye demostrando los resultados del uso
de produccion ajustada (Madariaga, 2013).

Este autor define el Lean Manufacturing como una nueva forma de organizar y
gestionar los sistemas de fabricacion con la finalidad de mejorar la calidad y ser mas eficientes
al eliminar los desperdicios identificados. Ademas, postula que los conceptos TPS, Lean
Production, Lean Manufacturing y Produccion Ajustada, son sindnimos (Madariaga, 2013).

El pensamiento Lean, conceptualizado por Womack, surge como una estrategia efectiva
para eliminar los desperdicios en los procesos. Este enfoque brinda un método para definir y
alinear acciones de manera eficiente, destacando siempre la mejora continua en las operaciones
mediante la participacion y retroalimentacién constante de los colaboradores para transformar
actividades redundantes en aquellas que si aportan valor al proceso (Jones y Womack, 2003).

Ambos autores proponen lograr mas con menos recursos, incluyendo el esfuerzo
humano, equipamiento, tiempo y espacio, considerando siempre la satisfaccion precisa de las
demandas de los clientes. En un marcado contraste con la tendencia contemporéanea de la
reingenieria de procesos, Jones y Womack (2003) destacan que el pensamiento Lean no se
limita a la busqueda de eficiencia, sino que también establece un método para la generacién
activa de nuevos empleos, en contraposicion a la simple eliminacion de puestos laborales
justificada por la busqueda de eficiencias.

2.2 Estandarizacion de procesos

La estandarizacion de los procesos hace referencia a la creacion y aplicacion de
métodos, procedimientos y practicas uniformes en la ejecucién de tareas y actividades dentro
de una organizacion. Tiene como objetivo establecer una forma eficiente y simplificada de
ejecutar las operaciones, lo que puede generar mejores resultados (Hammer y Champy, 1994).

Con la estandarizacion de procesos se busca establecer una secuencia de actividades

relacionadas que lleven a la optimizacion del tiempo que tardan los colaboradores de una
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empresa en completar un ciclo de trabajo, manteniendo practicas y procedimientos definidos
para la realizacién de actividades especificas (Monden, 1996).

Algunos beneficios de la estandarizacion de procesos son los siguientes:

e Consistencia y uniformidad. La estandarizacion garantiza que las actividades se
realicen de manera consistente, ayudando a eliminar la variabilidad en la ejecucion
y asegurando resultados predecibles (Hammer y Champy, 1994).

e Eficiencia operativa. La estandarizacion ayuda a la eliminacién de redundancias,
simplifica procesos y mejora la eficiencia operativa. Al seguir procedimientos
estandarizados, las empresas pueden realizar tareas de manera mas eficiente y con
menor probabilidad de errores (Hammer y Champy, 1994).

e Mejora de la calidad. Al establecer estdndares y procedimientos claros, la
estandarizacion facilita la identificacion y correccion de posibles problemas. Esto
contribuye a reducir defectos, errores y variabilidad en los procesos (Hammer y
Champy, 1994).

e Mejora continua. Establece un punto de referencia y facilita la medicion y
evaluacion consistente de los procesos para identificar oportunidades de mejora
(Bravo, 2011).

2.3 Just In Time (JIT)

Esta metodologia, basada en el sistema de produccién promovido por Toyota Motor
Corporation, busca eliminar los desperdicios ocultos a lo largo del proceso y asi garantizar
entregas “justo a tiempo” y mantener un flujo constante de materias primas y componentes.
Este enfoque integral tiene como resultado una cadena de produccion eficiente, costos
reducidos y productos de alta calidad (Monden, 1996).

El método JIT establece que los componentes necesarios para elaborar un producto, que
fueron producidos en los procesos anteriores, deben llegar al a cadena de montaje solo en el
momento en el que se necesitan (no antes, ni después) y en las cantidades necesarias (no mas,
ni menos). De esta manera se busca eliminar los desplazamientos innecesarios para traer o dejar
estos componentes, los tiempos de espera en el proceso y los inventarios (Monden, 1996).

2.4 Kaizen

Esta es una filosofia japonesa que significa "mejora continua™. Se centra en pequefias
mejoras incrementales en los procesos (Imai, 2012) que pueden generar un impacto sustancial
a lo largo del tiempo, al transformar procesos y modificar la cultura organizacional de las

empresas. Como toda metodologia Lean, enfatiza la importancia de la eliminacién del



desperdicio y la generacion de valor real, pero este valor se define fundamentalmente como un
beneficio directo para el cliente. EI éxito de la aplicacién de esta técnica dependera del
compromiso de la alta direccion (Imai, 2012).

2.5 Circulos de calidad

Para abordar este apartado es necesario entender que el control de calidad en toda la
empresa significa que todo individuo, sin importar la division o area en la que labore, debera
estar preparado para identificar problemas de calidad y participar de manera activa en el control
de esta. Cabe resaltar que esta metodologia enfatiza que no es suficiente tener especialistas en
el control de calidad para cada area realizando inspecciones rutinarias, sino que es de vital
importancia la participacion de todos los colaboradores en este proceso (Ishikawa, 1986).

Considerando que todo colaborador involucrado en el proceso debe contar con la
oportunidad de hacer sugerencias y promover mejoras, Ishikawa plantea la creacion de
pequefios grupos de trabajo denominados circulos de control de calidad que forman parte de la
practica de las metodologias Lean (Ishikawa, 1986).

Entendiendo que el concepto basico subyacente en el control es la prevencion de errores
repetitivos, se busca que -a través de estos circulos de control de calidad- se logren eliminar las
causas basicas de los errores detectados y no solo los sintomas, para asi evitar su ocurrencia
repetitiva (Ishikawa, 1986).

2.6 Entrenamiento

Chiavenato (2000) entiende que la educacion es una preparacion integral para la vida y
a través de la vida, abarcando diversas dimensiones como la social, religiosa, cultural, politica,
moral y profesional. Ademas, afirma que se pueden distinguir tres etapas:

e Formacion profesional. Prepara a las personas para ejercer una profesion y su

propdsito a largo plazo es capacitarlas para desempefiarse en una determinada labor.
Esta formacion puede impartirse en escuelas primarias, secundarias y de educacion
superior, asi como en las organizaciones.

e Perfeccionamiento o desarrollo profesional. Busca mejorar las habilidades de las
personas para una carrera dentro de una profesion. Su objetivo a mediano plazo es
ampliar, desarrollar y perfeccionar las habilidades de las personas para su
crecimiento profesional, y busca que sean mas eficientes y productivas en su puesto
de trabajo. Esta formacion puede impartirse en las mismas organizaciones o en
centros especializados de desarrollo de personal.

e Entrenamiento. Busca a las personas para desempefiar un puesto o funcion



especifica. Su objetivo a corto plazo es proporcionarles los elementos esenciales
para el ejercicio de un puesto de trabajo. Este tipo de educacion suele impartirse en
las mismas organizaciones a través del departamento de Recursos Humanos o la
realiza el jefe inmediato del colaborador.

Los objetivos principales del entrenamiento son:

e Transmitir informacion. Busca transmitir informacion esencial de un colaborador
a otro, o de un jefe a un subordinado.

e Preparar para tareas inmediatas. Busca entrenar al colaborador en el manejo
adecuado y oportuno de los procesos, procedimientos y tareas a su cargo.

e Cambiar actitudes. Busca contribuir al cambio, modificacion o eliminacion de
actitudes y comportamientos que afectan el clima laboral y, por ende, perjudican al
desarrollo de la organizacion.

e Generar oportunidades para el desarrollo personal continuo e incremento del
nivel conceptual. Busca mantener un proceso de crecimiento profesional, laboral y
personal constante (Chiavenato, 2000).

2.7 Direccion de proyectos

Segun la Guia PMBOK, un proyecto es un esfuerzo temporal que se lleva a cabo para
crear un producto o servicio con resultado Unico y que tiene como finalidad cumplir objetivos
mediante la produccién de entregables en diversas fases o procesos (Project Management
Institute [PMI], 2017).

Mediante la aplicacion de conocimientos, habilidades y herramientas técnicas, la
direccion de proyectos tiene como objetivo cumplir con los requisitos del proyecto y ejecutarlo
de manera eficaz y eficiente (PMI, 2017).

Los procesos en un proyecto se categorizan segun las areas de conocimiento que la
direccion de proyectos debe aplicar. Las principales areas descritas en la guia son:

e (Gestion de la integracion del proyecto. Define los parametros para la gestion

integral del proyecto.

e Gestion del cronograma de proyecto. Define los procesos requeridos que
aseguren la finalizacion del proyecto a tiempo.

e Gestion de los costos. Define los procesos requeridos que permitan desarrollar el
proyecto dentro del presupuesto aprobado.

e (Gestion de los riesgos. Monitorea y toma accién sobre los riesgos asociados al
proyecto (PMI, 2017).



CAPITULO I1l. ANALISIS DEL ENTORNO

En el siguiente capitulo se realizard el andlisis externo, interno y estratégico para
entender el entorno en el que opera Alsum con la finalidad de identificar las oportunidades,
amenazas, fortalezas y debilidades que pueden afectar a la empresa y a su sector, y aproximar
la investigacion a la necesidad de implementar mejoras en sus procesos.

3.1 Analisis externo
3.1.1 Descripcién del sector

El desarrollo del sector Saneamiento Ambiental en el &mbito privado nace con la Ley
N° 26842, Ley General de Salud que dispone en los articulos del 100 al 103 que quienes
conduzcan o administren actividades de extraccion, produccion, transporte y comercio de
bienes o servicios, tienen la obligacion de adoptar las medidas necesarias para garantizar la
proteccion de la salud y la seguridad de los trabajadores y de terceras personas en sus
instalaciones 0 ambientes de trabajo (Ley N° 26842, 1997).

Posteriormente se promulga el Decreto Supremo N° 022-2001-SA aprobando el
reglamento que regula las actividades de saneamiento ambiental a realizarse para evitar o
eliminar las condiciones favorables que generan la reproduccion de microorganismos, insectos
u otra fauna transmisora de enfermedades para el hombre. Asimismo, establece los requisitos
que deben cumplir las empresas que prestan servicios ligados a las actividades de saneamiento
ambiental (Decreto Supremo N° 022-2001-SA, 2001). En el articulo 2 de dicho Decreto
Supremo queda establecido que las actividades de saneamiento ambiental son desinsectacion,
desratizacion, desinfeccion, limpieza de ambientes, limpieza y desinfeccion de reservorios de
agua, y limpieza de tanques sépticos.

3.1.2 Anadlisis del macroambiente: analisis PESTEL

Forma parte importante del trabajo de investigacion conocer los factores politicos,
econdmicos, sociales, tecnoldgicos, ecoldgicos-ambientales y legales (Johnson et al., 2006)
que influyen en el sector limpieza y saneamiento. Se analizara como estos factores pueden estar
afectando el sector, la industria y/o la organizacion en la actualidad y cdmo pueden afectar en
un futuro.

o Factores politicos. El gobierno peruano se maneja sobre los tres poderes del
Estado: Poder Ejecutivo, Poder Legislativo y Poder Judicial (Constitucion Politica
del Perq, 1993). La presidenta actual de la Republica es la Sra. Dina Ercilia
Boluarte Zegarra, que asumio la presidencia el 07 de diciembre de 2022, luego de
ser vicepresidenta de Pedro Castillo, quien fue vacado por el Congreso de la
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Republica. EI Peri ha experimentado una serie de cambios en su liderazgo
presidencial en los ultimos 7 afios, periodo en el que ha tenido 6 presidentes (BBC
News Mundo, 2022).
La inestabilidad politica del pais continda siendo un problema latente. Como se
observa en la figura 1, la desaprobacion hacia la actual presidenta Dina Boluarte
alcanza el 86% segun la encuesta de agosto del 2023 del Instituto de Estudios
Peruanos (IEP, 2023).
Figural

Confianza en la presidenta Dina Boluarte

Desaprusha; 86%

Nota: Elaboracion propia, 2024.
Se concluye que el incierto clima politico antes expuesto genera un efecto negativo

directo sobre la poblacion, ya que se espera un incremento en la inflacion y la
disminucion del poder adquisitivo de las familias, ocasionando diversas
manifestaciones y protestas por el alza de los alimentos y el combustible. También
se avizora una reduccion en las inversiones locales y extranjeras lo que afecta
directamente a diversos sectores de la economia (Redaccion EC, 2022).

e Factores econémicos. Bajo la perspectiva del Banco Mundial, en los altimos 20
afios el Per0 ha logrado un notable crecimiento econdmico y una importante
reduccion de la pobreza. Sus politicas macroeconémicas prudentes y su desempefio
actual han convertido al pais en una economia de ingreso mediano alto, con un
aumento del ingreso per capita anual de US$ 2,040 en 2002 a US$ 7,126 en 2022.
Actualmente sus indicadores macroeconomicos reflejan una deuda publica
relativamente baja y muestra amplias reservas internacionales. Cuentan con un

Banco Central creible y un sistema financiero bien capitalizado preparado para
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Figura 2

afrontar posibles crisis de liquidez (Banco Mundial, 2023).

Segun la figura 2 se observa que, en el primer semestre de 2023, el Producto Bruto
Interno (PBI) se contrajo en 0.5% interanual como consecuencia de las protestas y
bloqueos de carreteras de principios de afio y a las anomalias climaticas que
dificultaron la continuidad operativa de diversas actividades econdmicas. Debido a
las fuertes lluvias en marzo y a las sequias de finales del 2022 se redujo la
produccion agricola y, a consecuencia del calentamiento del mar asociado al
Fendmeno EI Nifio costero, la temporada de pesca se vio afectada (Macroconsult,
2023).

PBI, crecimiento mensual (variacion % anual)

Nota: Elaboracion propia, 2024.

Es relevante también mencionar que la Remuneracién Minima Vital (RMV) viene
aumentando en el PerG en los ultimos afios (Redaccion Gestion, 2022),
incrementandose en el 2018 a S/ 930 y, posteriormente, en el 2022, a S/ 1,025.
Ademas, en el mensaje a la nacién del 28 de julio del 2023 se anuncid un posible
aumento del sueldo minimo (Redaccion EC, 2023).

Factores sociales. Como consecuencia de los paros y protestas por la inestabilidad
politica, segun el Gremio de Transporte Interprovincial de Pasajeros COTRAP-
APOIP, se registraron pérdidas diarias de mas de S/ 50 millones en el transporte
interprovincial. De acuerdo con la Unién de Gremios de Transporte Multimodal, el
60% de los camiones de carga que abastecen los mercados mayoristas con
productos de primera necesidad fueron paralizados, generando una pérdida de S/
540,000 diarios en mercaderias y el incremento de los precios (Informe IPE-
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Gestion, 2022).

Analizando el servicio de transporte publico de pasajeros, se observa que este
consigue una valoracion de nivel regular con tendencia a malo. A su vez, la calidad
del servicio de transporte es percibida como medianamente satisfactoria. Se muestra
la existencia de una brecha entre las expectativas del pasajero y el servicio recibido,
generandose grandes oportunidades de mejora (Valderrama y Florian, 2022).

Otro fendmeno social registrado es la migracion. Naciones Unidas sostiene que
cerca de 1.6 millones de inmigrantes venezolanos se encontraran en el territorio
peruano a finales del 2023, y actualmente el 75% de esta poblacion se encuentra en
17 regiones del pais; por lo tanto, se deduce que este proceso de migratorio podria
ser permanente. Uno de los principales impactos de esto es que hay fuerza de trabajo
joven y dispuesta a movilizarse en busqueda de oportunidades laborales (Naciones
Unidas Pera, 2022).

Factores tecnoldgicos. Se considera que el uso de maquinaria profesional y
especializada es una inversion necesaria para el éxito de las actividades de limpieza
y saneamiento industrial. Con el uso de la tecnologia adecuada se garantiza la
eliminacion de todo tipo de residuos y suciedad en las superficies, ademas de
minimizar tiempos y costos (Grupo Akua, s.f.). En el mercado se pueden encontrar
las siguientes maquinas especializadas en limpieza industrial (Kaercher, s.f.):
hidrolavadoras de alta presion con agua caliente y fria; aspiradoras en seco y
himedas; fregadoras, barredoras, maquinas de limpieza con hielo seco, puentes de
lavado para vehiculos, entre otros.

Para identificar tendencias y preferencias de marcas en el mercado peruano, se
revisd la partida arancelaria 842430 y, segun la figura 3, se observd que en los
ultimos afios las importaciones de equipos de limpieza vienen en aumento
(Veritrade, s.f.).
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Figura 3

Importaciones de maquinas y aparatos de chorro de arena o de vapor y aparatos de chorro

similares (valor CIF en ddlares)

INES

Nota: Elaboracion propia, 2024.
Ademas, en la figura 4 se observa que los principales paises de origen de las

maquinas de limpieza que ingresan al Per son China (41%), Alemania (17.2%) y
Estados Unidos (14.3%) (Veritrade, s.f.).

Figura 4

Principales paises de origen de las importaciones de maquinas y aparatos de chorro de arena

o de vapor y aparatos de chorro similares

11.0%

Nota: Elaboracion propia, 2024.
Es importante también revisar en este apartado las tendencias actuales (Tennant

Company, 2022) en tecnologias para la limpieza y saneamiento de ambientes.

o

Maquinas de limpieza robotizadas. Robots inteligentes autbnomos que hacen

los procesos mas eficientes.
Mecanizacion de la limpieza en espacios pequefios. Maquinas de limpieza

pequefias que generan alto impacto en los procesos de limpieza en lugares mas
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reducidos. Reduce trabajos que solian ser manuales por el poco acceso de
maquinas de mayor tamario.

o Flexibilidad y versatilidad de las maquinas de limpieza. Una misma maquina

que puede hacer méas que una sola tarea. Son versatiles porque desempefian

tareas ligeras y también las mas exigentes.
Factores ecologicos y ambientales. La crisis sanitaria desencadenada por la
pandemia de la COVID-19 ha mostrado la importancia de mantener altos estandares
de saneamiento, higiene efectiva y asegurar un acceso apropiado a fuentes de agua
limpia para la prevencién y contencion de enfermedades (Naciones Unidas, 2022).
Destaca en este apartado la importancia de los servicios de desinsectacion,
desratizacion, desinfeccion, limpieza de ambientes, limpieza y desinfeccion de
reservorios de agua y limpieza de tanques sépticos brindados por las empresas
privadas de saneamiento ambiental que contribuyen a evitar la propagacion de
enfermedades.
Durante la pandemia de la COVID-19, en el Pert y el mundo, la desinfeccion de
ambientes se convirtio en un factor crucial para evitar la propagacion del virus y asi
la conservacion de la vida, por ello fue esencial regular y compartir protocolos de
bioseguridad aplicables a todos los sectores economicos (Resolucién Ministerial N°
0258-2020-MTC/01, 2020).
Por su parte, el Instituto Nacional de Calidad (INACAL, 2020) promueve medidas
de desinfeccion de manos y superficies adecuadas, asi como buenas practicas
sanitarias para prevenir la propagacion de enfermedades infecciosas (como
influenza, resfriado comun, gastroenteritis viral, infecciones respiratorias agudas,
entre otras) en las areas de trabajo y en los hogares.
En nota de prensa del 16 de abril del 2005, el biélogo Salvador Villegas Jirado, de
la Direccién General de Salud Ambiental (DIGESA) del Ministerio de Salud
(MINSA), alertd que las ratas y ratones, desde el punto de vista de la salud pablica,
constituyen un factor de riesgo debido a las enfermedades que pueden transmitir al
hombre, ya sea directamente o0 a traves de sus ectoparasitos como las pulgas
(MINSA, 2005).
Factores climatologicos como el Fenémeno El Nifio representan grandes riesgos
para la seguridad de la poblacion y el desarrollo econdémico regular. Para el presente
afio, segun lo manifestado por Miguel Yamasaki Koizumi, jefe del Centro de
Estimacion, Prevencion y Reduccion del Riesgo de Desastres (CENEPRED), aun
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hay un 85% de posibilidad de que El Nifio Costero se presente en los proximos

meses y afiade que el Estado peruano tiene retrasos respecto a las obras para

contener parte de los riesgos que se presentan durante este fenémeno (Agencia

Peruana de Noticias Andina, 2023).

Algunas consecuencias mencionadas por el Ministerio del Ambiente (MINAM) y

Servicio Nacional de Meteorologia e Hidrologia del Peri (SENAMHI) (2014) son:

o Destruccion de carreteras y puentes colapsados.

o Las altas temperaturas generan impacto en la produccion pecuaria ocasionando
baja produccién de carne y leche.

o Disminucion de la produccion de papa en la costay sierra, por altas temperaturas
y exceso de humedad.

o Destruccion de infraestructura de saneamiento bésico.

o Incremento de enfermedades como el colera, la malaria, infecciones
estomacales, conjuntivitis.

o Desplazamiento y profundizacion de cardumenes de anchoveta.

o Incremento en la presencia de langostas, hongos, roedores, cucarachas y mosca
(Redaccion Gestion, 2023).

Factores legales. Luego la pandemia de COVID-19, el sector transporte, gracias a

regulaciones especificas, pudo reactivarse y sumar esfuerzos para garantizar la

higiene y la limpieza en el transporte pablico. Estas indicaban acciones como

limpiar y desinfectar el vehiculo antes de la jornada diaria del servicio de transporte,

prestando atencion especial a las superficies que tienen contacto frecuente con el

conductor, el cobrador, y los usuarios, asi como los dispositivos para accionar

puertas y ventanas, pasamanos, apoya brazos, cinturones de seguridad, pisos,

vidrios, entre otros (Gerencia de Estudios y Normas de la Superintendencia de

Transporte Terrestre de Personas, Carga y Mercancias [SUTRAN], 2021).

3.1.3 Andlisis del microambiente: modelo de las Cinco Fuerzas de Porter

Para conocer aln mas al sector, se analizara la intensidad de la competencia en la

industria de limpieza y saneamiento. Se revisar la intensidad de las cinco fuerzas competitivas

enunciadas por Porter y la capacidad que tienen las organizaciones de generar rentabilidad en
el sector (Porter, 2006).

Al realizar el andlisis de cada una de las cinco fuerzas de Porter, el peso relativo de cada

dimension a evaluar y sus valores de calificacion fueron asignados por los directivos de Alsum

segun su juicio de experto. Los valores para calificar cada factor van del 1 al 5, donde 1 = muy
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bajo; 2 = bajo; 3 = medio; 4 = alto y 5 = muy alto.
e Riesgo de ingreso de mas participantes. Evaluando las seis principales fuentes de

barreras de entrada (Porter, 2006), en la tabla 2 se observa que en el sector limpieza
y saneamiento ambiental, la diferenciacion de servicios ya existentes y las ventajas
que tienen las compafiias ya establecidas son los factores que generan mayores
barreras de entradas a nuevos competidores, mientras que los otros cuatro factores
evaluados no son relevantes.

Tabla 2

Evaluacion de la primera fuerza de Porter

Peso  Valores .
Ponderacion

Dimension por evaluar

relativo  (1-5)

1 | Necesidad de economias de escala 20% 1 0.20
2 | Diferenciacion de productos existentes (marca y lealtad de empresas

establecidas) 20% 3 0.60
3 | Necesidades de capital para inversion inicial 20% 1 0.20
4 | Costos cambiantes frente al cambio de proveedor 10% 1 0.10
5 | Acceso a los canales de distribucion 10% 1 0.10
6 | Desventajas de costos independientes de las economias de escala

(ventajas de las compafiias ya establecidas) 20% 3 0.60

Total 100%

Nota: Adaptado de Porter, 2006.
Luego del analisis se observa que el resultado es de 1.80 puntos, lo que refiere que

las barreras de entrada para nuevos competidores en el sector limpieza y
saneamiento ambiental son bajas, por lo que el riesgo de que ingresen nuevos
competidores al mercado es alto.

e Intensidad de rivalidad entre competidores actuales. Evaluando los ocho
principales factores que generan rivalidad entre los competidores actuales en el
sector (Porter, 2006), se observa en la tabla 3 que los principales que intensifican la
rivalidad son la numerosa cantidad de competidores, el crecimiento lento de la
industria, la ausencia de costos asociados al cambio de proveedor, y los intereses
estratégicos de algunos competidores por crecer. La combinacion de estos cuatro
factores ocasiona que, ante un lento crecimiento de la industria y una diversa oferta
de servicios de limpieza y saneamiento, los clientes tengan alternativas en el
mercado y evallen la posibilidad de cambiar de proveedor de servicio ya que no
existe un costo asociado a dicho cambio. Se observa que el puntaje obtenido del
analisis es de 3.20 puntos, lo que refiere que la rivalidad entre los competidores

actuales es medio y se vuelve un factor relevante en el andlisis del sector.
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Tabla 3

Evaluacion de la segunda fuerza de Porter

N° Dimension por evaluar Peso relativo | Valores (1-5) Ponderacién
1 | Competidores numerosos o de igual fuerza 15% 4 0.60
2 | Lento crecimiento de la industria 15% 5 0.75
3 | Altos costos fijos o de almacenamiento 10% 1 0.10
4 | Ausencia de diferenciacion o de costos cambiantes 10% 4 0.40
5 | Aumento de la capacidad en grandes incrementos 10% 2 0.20
6 | Competidores diversos 15% 4 0.60
7 | Importantes intereses estratégicos 15% 3 0.45
8 | Barreras s6lidas contra la salida 10% 1 0.10
Total 100%

Nota: Adaptado de Porter, 2006.

e Presion proveniente de los productos o servicios sustitutos. Se observa en la
tabla 4 que los principales riesgos de ingreso de productos o servicios sustitutos son
los provenientes de industrias que generan altas rentabilidades. Al realizar esta
evaluacion se tiene en cuenta a los productos y/o servicios desarrollados por
empresas del sector tecnologia. Se considera un posible sustituto al servicio de
limpieza y saneamiento 100% robotizado, que podria presentar una mejor relacién
precio-desemperio frente a los servicios de limpieza y saneamiento convencionales
donde el factor humano juega un rol crucial. Se aprecia que el puntaje obtenido es
de 1.80 puntos, lo que refiere que la presion proveniente de productos o servicios
sustitutos en el sector es baja y no se considera un factor relevante para la
evaluacion.

Tabla 4
Evaluacion de la tercera fuerza de Porter

Peso  Valores

relativo (1_5) Ponderacion

Dimensién por evaluar

1 | Existencia de productos o servicios gque realicen la misma funcion 30% 2 0.60
2 | Acciones colectivas del sector frente a posibles sustitutos 20% 1 0.20
3 | Existencia de productos sustitutos que mejoran relacién precio- 30% 2 0.60
desempefio
4 | Existen sustitutos producidos por industrias que generan altas 20% 2 0.40
utilidades
Total 100% 1.80

Nota: Adaptado de Porter, 2006.
e Poder de negociacion de los compradores. Los compradores de los productos o

servicios que ofrece la industria generan presion cuando obligan a sus proveedores
a reducir sus precios y cuando negocian mejoras en los servicios enfrentando a los
rivales (Porter, 2006). Evaluando los ocho principales factores que otorgan poder
de negociacion a los compradores, se observa en la tabla 5 que la industria se

enfrenta a un alto poder de negociacién de sus clientes. El grupo de compradores
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compra volumenes altos y son servicios indiferenciados que no conllevan costos
asociados al cambio de proveedor, por lo que generan competencia entre los rivales
para obtener mejores precios. Se aprecia que el puntaje obtenido es de 3.65 puntos,
lo que refiere que el poder de negociacion de los compradores es alto y se considera
un factor relevante que Alsum debe tener en cuenta.

Tabla 5

Evaluacion de la cuarta fuerza de Porter

Peso  Valores .,
Ponderacion

Dimensién por evaluar

relativo  (1-5)

1 | El grupo esta concentrado o compra grandes volimenes en relacién 15% 3 0.45
con las ventas del proveedor

2 | Los productos que compran el grupo a la industria representan una 15% 3 0.45
parte considerable de las adquisiciones

3 | Los productos que el grupo adquiere en la industria son estandares o 15% 4 0.60
indiferenciados

4 | El grupo tiene pocos costos cambiantes 10% S 0.50

5 | El grupo obtiene bajas utilidades 10% 5 0.50

6 | Los compradores representan una seria amenaza contra la integracion 10% 3 0.30
hacia atras

7 | El producto de la industria no es decisivo para la calidad de los 15% 3 0.45
productos del grupo o sus servicios

8 | El grupo tiene toda la informacion 10% 4 0.40

Nota: Adaptado de Porter, 2006.

e Poder de negociacion de los proveedores. Los proveedores en una industria
ejercen poder de negociacidén cuando amenazan con incrementar los precios de sus
productos o servicios o reducir la calidad de estos. Como consecuencia, la industria
pierde rentabilidad si es incapaz de incrementar sus precios para recuperar el
incremento de costos (Porter, 2006). Evaluando los siete principales factores que
otorgan poder de negociacion a los proveedores, se observa en la tabla 6 que la
industria no se enfrenta a un poder de negociacion relevante por parte de sus
proveedores. La diversidad de empresas que ofrecen productos a la industria, la
poca diferenciacion entre los productos que se ofertan, y los bajos costos asociados
al cambio de proveedor, garantizan que el poder de negociacion de los proveedores
sea bajo. Se aprecia que el puntaje obtenido del analisis es de 1.90 puntos, lo que
refiere que el poder de negociacion de los proveedores es bajo y no se considera un

factor relevante para tener en cuenta.
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Tabla 6

Evaluacion de la quinta fuerza de Porter

Peso  Valores

relativo  (1-5)

Dimensién por evaluar

Ponderacion

1 |El grupo de proveedores esta dominado por pocas compafiias y

muestra mayor concentracion en la industria a la que le vende 15% 1 0.15
2 | El grupo de proveedores no estd obligado a competir con otros

productos sustitutos para venderle a la industria 15% 4 0.60
3 | Laindustria no es un cliente importante para el grupo de proveedores 15% 1 0.15
4 | El producto de los proveedores es un insumo importante para el

negocio del comprador 15% 4 0.60
5 | Los productos del grupo de proveedores estan diferenciados o han

acumulado costos cambiantes 15% 1 0.15
6 | El grupo de proveedores constituye una amenaza seria contra la

integracion vertical 15% 1 0.15
7 | Participacion del gobierno 10% 1 0.10

Total 100%

Nota: Adaptado de Porter, 2006.
3.1.4 Matriz de Evaluacion de Factores Externos (EFE)

Luego de revisar aspectos concernientes al macroentorno y microentorno de Alsum, se
elaborara la Matriz de Evaluacion de Factores Externos (EFE) que permitira resumir y evaluar
aspectos asociados a la informacién politica, econdmica, social, tecnolégica, ambiental, legal
y competitiva del sector (David, 2013).

Los factores por revisar se clasifican como oportunidades o amenazas, se ponderan
considerando una escala del 0 % al 100 % de acuerdo con su relevancia para alcanzar el éxito
en la industria y se califican con puntos en la escala del 1 al 4 de acuerdo con la efectividad de
las estrategias de Alsum para hacer frente o aprovechar los factores externos evaluados (David,
2013).

Segun lo observado en la tabla 7, el puntaje ponderado obtenido posterior a la
evaluacion es de 2.11 puntos, lo que indica que Alsum tiene una respuesta promedio frente a
las oportunidades y amenazas que se presentan en el sector, dejando notar oportunidades de
mejora en su respuesta ante estos factores.

En conclusion, se observa que es necesario para Alsum mejorar su respuesta ante las
oportunidades y amenazas que presenta el entorno. La falta de respuesta del Estado ante plagas
y enfermedades, la constante crisis de saneamiento y la sensibilizacion de los sectores
industriales y la poblacion en general sobre la necesidad de contar con servicios de limpieza 'y
saneamiento, representan oportunidades significativas que Alsum deberia aprovechar. Por otro
lado, las pocas barreras de entrada para la aparicion de nuevos competidores, el relevante poder
de negociacion que ejercen los clientes y la constante inestabilidad politica y econémica son

amenazas latentes a las que debe hacer frente de mejor manera.
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Tabla 7

Matriz EFE
0]0; d d
a O e O aVve alo
poNaeraclio
Oportunidades
o1 Post COVID-19, sectores sensibilizados con la desinfecciéon y 8% 2| 0.16
limpieza
02 Decreto Supremo N° 022-2001-SA establece la obligatoriedad de 8% 2| 0.16
servicios de saneamiento en establecimientos
03 | Presencia de plagas y enfermedades permanentemente 5% 2| 0.10
04 | El Estado no tiene capacidad de atencién ante crisis de saneamiento 5% 2| 0.10
05 E~I pais tiene crisis permanente de saneamiento segln estacion del 4% 3| 0.12
afio
06 | La migracién y su impacto en la oferta de mano de obra disponible 8% 4] 032
07 | Oferta de maquinas especializadas de uso profesional 5% 2| 0.10
Amenazas
Al | Aparicién de competidores por pocas barreras de entrada 8% 2| 0.16
A2 Legislacion laboral vigente - Inspecciones de la Superintendencia 4% 1] 0.04
Nacional de Fiscalizacién Laboral (SUNAFIL)
A3 | Alto poder de negociacién de los compradores 8% 2| 0.16
A4 Problemas de liquidez de clientes del sector transportes generan 7% 2| 0.14
retrasos en la cobranza de deuda
A5 | Paros y protestas por entorno sociopolitico inestable 7% 2| 0.14
A6 | Incrementos en las tasas de interés 5% 1| 0.05
A7 | Incremento de la Remuneracion Minima Vital (RMV) 8% 2| 0.16
A8 | Incremento de precios de insumos de limpieza 5% 2| 0.10
A9 | Altarivalidad entre los competidores actuales 5% 2| 0.10
Total 100%

Explicacion: El peso relativo de cada factor externo clave y sus valores de calificacion fueron asignados por Alsum segin su

juicio de experto. Los valores para calificar cada factor van del 1 al 4, donde 1 = la respuesta es deficiente; 2 = la respuesta es

promedio; 3 = la respuesta esta por encima del promedio y 4 = la respuesta es superior.
Nota: Adaptado de David, 2013.

3.2 Andlisis interno

3.2.1 Mision y vision

e Misidn. Brindar servicios de saneamiento ambiental, entregando a nuestros clientes

espacios en adecuadas condiciones higiénicas y sanitarias con la finalidad de

preservar la salud de las personas.

e Vision. Ser una de las empresas de saneamiento ambiental lideres en el Peru.

Reconocida por brindar soluciones integrales y gestion de servicios de saneamiento

para beneficio de nuestros clientes.

3.2.2 Estructura organizacional

Para conocer de manera grafica como opera Alsum, a continuacion, se presenta su

estructura organizativa, la relacion jerarquica de cada uno de sus puestos y cémo fluye la

comunicacion entre ellos (Werther y Davis, 2008):
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Figura 5

Organigrama
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Nota: Adaptado de Werther y Davis, 2008.

En la figura 5 se observa un disefio organizacional de estructura simple (Robbins y

Judge, 2013) que centraliza la autoridad en un Gerente General, con tres departamentos

principales en el primer nivel (Gerencia de Operaciones, Administracion y Gerencia

Comercial) y tres niveles verticales adicionales. Alsum es una organizacion plana, con un grupo

holgado y flexible de aproximadamente 75 colaboradores (ver tabla 8) y las decisiones se

centralizan en un Gerente General que también es el propietario de la empresa.

Tabla 8

Dotacidn de personal
Clasificacion Puesto Cantidad
Gerencia Gerente General 1
Gerencia Gerente de Operaciones 1
Gerencia Gerente Comercial 1
Mando medio | Administrador 1
Mando medio | Jefe de Operaciones 1
Mando medio | Jefe de SSOMA 1
Operativo Supervisor 6
Operativo Técnico de Saneamiento 1
Operativo Operador de Limpieza 78

Nota: Elaboracién propia, 2024.
3.2.3 Modelo de negocio Canvas

Por medio de la metodologia Canvas se presentara un esquema en la figura 6 para

analizar los nueve elementos que componen el modelo de negocio de Alsum (Osterwalder &

Pigneur, 2011).
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Figura 6

Modelo de negocio
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Nota: Adaptado de Osterwalder y Pigneur, 2011.

Segmento de Clientes. Sus principales clientes son del sector transporte de
personas, donde atiende a las principales empresas de trasporte del pais como Cruz
del Sur, Mavil Bus, Transportes Palomino, Oltursa, entre otros. Las ventas en este
sector representan el 80% de sus ingresos. También atiende a empresas del sector
restaurantes, concesionarios de alimentos, industrial y otros, en menor dimension.
Propuesta de Valor. Se centra en brindar servicios de saneamiento ambiental
altamente especializados y desarrollados a la medida de cada cliente. Prioriza el
generar valor para el cliente mediante la personalizacion del servicio y altos
estandares de calidad y eficiencia.

Canales. La empresa utiliza canales como redes sociales y paginas web para ofrecer
sus servicios al mercado. Ademas, las recomendaciones son parte importante de su
estrategia para captar nuevos clientes.

Relacion con los clientes. Ha establecido relaciones solidas con clientes clave a
través de servicios in-house, especialmente en el ambito B2B. Ademas, brinda
atencion personalizada y visita constante a cada proyecto para mantener la cercania
con sus clientes.

Fuentes de ingresos. Genera ingresos por el cobro de los servicios de limpieza de
unidades vehiculares (80% de sus ingresos), servicios de limpieza de ambientes y
oficinas (15% de sus ingresos) y servicios especializados de desinsectacion,

desratizacion y desinfeccion (5% de sus ingresos).
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Recursos claves. Incluyen personal altamente especializado y de direccion técnica,
insumos de calidad, Equipos de Proteccion Personal (EPP) certificados, y
herramientas especializadas.

Actividades claves. Abarcan desde el abastecimiento de insumos hasta las
operaciones diarias, la direccion técnica especializada y la gestion integral de la
Seguridad, Salud Ocupacional y Medio Ambiente (SSOMA) y de Recursos
Humanos. Estas actividades son fundamentales para garantizar la prestacion
efectiva de los servicios de limpieza y saneamiento ambiental.

Socios claves. Proveedores estratégicos que garantizan el suministro constante de
insumos de limpieza (lejia, detergente, abrillantador, silicona, amonio cuaternario,
quita sarro, alcohol, trapos, maquinas de alta presion y repuestos, entre otros)
necesarios para realizar los servicios de limpieza y saneamiento ambiental.
Estructura de costos. Se divide en costos fijos, que incluyen alquiler, sueldos y
servicios basicos, y costos variables relacionados con insumos y herramientas. Esta
distribucion permite una gestion financiera eficiente y la adaptabilidad a las

fluctuaciones del mercado.

3.2.4 Andlisis de la Cadena de Valor

Para identificar las areas y actividades claves de Alsum y analizar como estas crean

valor y se interrelacionan entre si (LOpez de Pedro, 2019), se graficara la cadena de valor segun

la figura 7 y posteriormente, a través de su analisis, se identificaran las debilidades y fortalezas
(David, 2013).

Figura7

Cadena de Valor

Cadena de valor
$ o |Infraestructura de empresa Administracion, Direccion técnica, legal, contabilidad y planillas
% § Administracion de Recursos Humanos Seleccién, contratacion y SSOMA
% g Desarrollo de tecnologia
< Aprovisionamiento Compras 5
=

ﬁ @ Logistica de entrada Operaciones Logistica de salida  |[Marketing y ventas| Servicio posventa E
§ 5 Recepcion de insumos Programacion de servicio§ Elaboracion de informes | Publicidad en redes Visitas de
E E Almacenamiento Ejecucion de servicios | Elaboracion de certificados Prospeccion seguimiento
g = | Distribucion interna Supervision Elaboracion de liquidaciones Licitaciones Ejecucion de

Control de calidad garantfas

Nota: Adaptado de Lépez de Pedro, 2019.
Las actividades primarias identificadas son las siguientes:

Logistica de entrada

o Recepcidn de insumos. Posterior a la gestion de compra de insumos, estos son

recepcionados en el almacén central ubicado en Av. Tingo Maria N°275, Brefia.
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o

Almacenamiento. Todos los insumos son almacenados en un pequefio almacén
de 15 m?.

Distribucién interna. Posterior a la salida del almacén, los insumos son

trasladados hacia los diversos proyectos (clientes), zonificando la distribucion

por zonas (norte y sur).

Tabla 9
Logistica de entrada
Actividades Factores internos claves Clasificacion
Recepcién de No se identifica a un responsable de la recepcién de insumos. La actividad | Debilidad
insumos es realizada por diversas personas
No existe control interno de recepcidn de insumos Debilidad
Almacenamiento | Cuenta con almacén central Fortaleza
Almacén central con infraestructura deficiente Debilidad
No se lleva control interno de entradas y salidas (Kardex) Debilidad
No hay claridad en el inventario Debilidad
Distribucion No existe control interno de salida de insumos Debilidad
interna Existe plan de distribucién de insumos para asegurar continuidad operativa | Fortaleza
Se terceriza transporte para traslado de insumos hasta proyectos Fortaleza

Nota: Adaptado de David, 2013.

e Operaciones

o

o

Programacién de servicios. Los requerimientos comerciales diarios son

recepcionados por el supervisor de Operaciones. Luego de revisarlos, los
programa segun criterio de prioridad y los asigna a los diversos operarios de
limpieza o técnicos de saneamiento.

Ejecucion de servicios. Los servicios son recepcionados por los operarios de

limpieza o técnicos de saneamiento. Validan la ejecucion técnica del servicio,
alistan los insumos, maquinas y herramientas necesarias para la ejecucion y
realizan los servicios segun programacion y direccion técnica.

Supervision El supervisor de Operaciones supervisa de manera constante la
ejecucion adecuada de cada servicio.

Control de calidad. Al finalizar, el supervisor de Operaciones revisa y da

conformidad del servicio realizado.
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Tabla 10

Operaciones

Actividades Factores internos claves Clasificacion
Programacion | Falta de procedimiento para programacién de servicios Debilidad
de servicios | Disponibilidad 24 horas para la programacién de servicios Fortaleza
Ejecucion de | Falta de procedimiento especifico para cada tipo de servicio Debilidad
servicios Baja estandarizacion de procesos en la ejecucion Debilidad

Uso de maquinas especializadas profesionales Fortaleza
Ofrece servicios in-house a clientes importantes Fortaleza
Disponibilidad 24 horas para la ejecucién de servicios Fortaleza
Supervision | Falta de procedimiento para supervisién Debilidad
Presencia permanente de supervisores en proyectos Fortaleza
Visitas del jefe de operaciones a cada proyecto Fortaleza
Control de Falta de procedimiento para control de calidad Debilidad
calidad Insuficiente personal para realizar control de calidad en todos los proyectos Debilidad
Conformidad del supervisor de operaciones para finalizar el servicio Fortaleza

Nota: Adaptado de David, 2013.

e Logistica de salida

o

Tabla 11

Logistica de salida

Elaboracion de informes. Se detalla el diagnostico inicial, los pasos seguidos en

la ejecucion del servicio y resultados finales.

Elaboracion de certificados. Se emiten certificados segin normas del MINSA.

Elaboracion de liguidaciones. Se detallan los servicios realizados y sus precios

para proceder a facturar y ejecutar la posterior gestioén de cobranza.

Actividades Factores internos claves Clasificacion
Elaboraciéon | Existe procedimiento y plantillas para elaboracién de informes Fortaleza
de informes | Personal administrativo especializado a cargo de la elaboracién de informes | Fortaleza

Informes son revisados y validades por Gerencia de Operaciones Fortaleza

Elaboracion | Cuenta con certificacion MINSA indefinida Fortaleza
de Certificados son firmados por el director técnico y la Gerencia General Fortaleza
certificados | Control interno de emisién de certificados correlativos y declarados Fortaleza

Demoras para la elaboracién y envio de certificados. Debilidad
Elaboracion | Demoras en la elaboracién de liquidaciones. Debilidad
de Inexactitud en liquidaciones Debilidad
liquidaciones | Liquidaciones no son validadas por Gerencia de Operaciones Debilidad

Nota: Adaptado de David, 2013.

e Marketing y ventas

o

o

Publicidad en redes. Gerente comercial y equipo tercero a cargo de elaborar

publicidad en las redes sociales. Revisan métricas de alcance y crecimiento en
redes y establecen estrategias que aporten a alcanzar los objetivos de ventas.
Prospeccién. Gerente comercial busca de manera activa nuevos clientes y
responde requerimientos recibidos por web, redes sociales y correos.

Licitaciones. Participacion en licitaciones privadas y del Estado. El equipo
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comercial recibe la invitacion, evalta viabilidad del proyecto, formula la

propuesta técnica y economica, y envia la documentacion requerida.

Tabla 12
Marketing y ventas
Actividades Factores Internos Claves Clasificacion
Publicidad en | Servicio tercerizado de marketing, publicidad y administracién de redes Fortaleza
redes Bajo presupuesto para inversion en marketing y publicidad Debilidad
Redes sociales con bajo alcance Debilidad
Prospeccion | Cuenta con Gerencia Comercial Fortaleza
No cuenta con ejecutivos comerciales Debilidad
Falta de procedimiento para prospeccion Debilidad
Licitaciones | Nivel de facturacién adecuada para participar en licitaciones con el Estado Fortaleza
Antigiiedad de la empresa permite participar en licitaciones publicas Fortaleza
Equipo reducido para cumplir con plazos y documentacién Debilidad
Cuenta con contratos de mediano plazo que aseguran flujo de ingresos Fortaleza

Nota: Adaptado de David, 2013.

e Servicio postventa

o Visitas de sequimiento. Se realizan visitas posteriores de seguimiento para
validar la eficacia del servicio ejecutado. Se inspeccionan las areas intervenidas
y se recibe retroalimentacién del cliente.

o Ejecucion de garantias. Ante disconformidades por parte del cliente o

evidencias de la ineficacia del servicio brindado, se vuelve a realizar el servicio

para cumplir con la garantia.

Tabla 13

Servicio postventa

Actividades Factores internos claves Clasificacion
Visitas de Seguimiento permanente a los servicios ejecutados Fortaleza
seguimiento | Acercamiento al cliente Fortaleza

Falta de procedimiento para el seguimiento Debilidad

Ejecucion de | Falta de procedimiento y casuistica para ejecucion de garantias Debilidad

garantias Bajo nivel de reclamos de garantias Fortaleza
Atencion inmediata de garantias reclamadas Fortaleza

Nota: Adaptado de David, 2013.
Las actividades de apoyo son las siguientes:

e Infraestructura de la empresa

o Direccidn tecnica. Con una ingeniera sanitaria al frente, responsable por el uso

adecuado de todos los insumos quimicos, velar por la correcta ejecucion de las

técnicas sanitarias y entrenar al personal operativo.

o Administracion. Responsable de la gestion de cobranzas, pagos a proveedores,
elaboracion y pago de planillas.

o Contabilidad y Finanzas. A cargo del registro contable de las compras y las
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ventas, determinacion de los impuestos a pagar y elaboracion de estados

financieros.

o Legal. A cargo de la elaboracion de contratos y gestion de cumplimiento de

requisitos legales.

Tabla 14
Infraestructura de la empresa
Actividades Factores Internos Claves Clasificacion
Direccion técnica | Cuenta con direccion técnica permanente Fortaleza
Falta entrenamiento constante al personal operativo Debilidad
Administracion | Falta de procedimiento para proceso de pagos, cobranzas y elaboracion de Debilidad
planillas
Retrasos en cobranzas a clientes por falta de seguimiento Debilidad
Retrasos en pagos a proveedores por falta de liquidez Debilidad
Elaboracién manual de planillas por falta de sistema especializado Debilidad
Contabilidad y Servicio de contabilidad y finanzas tercerizado Fortaleza
Finanzas Demoras en respuesta a consultas contables y financieras Debilidad
Reducida linea de crédito para capital de trabajo Debilidad
Legal Servicio de asesoria legal tercerizado Fortaleza
Certificaciones vigentes Fortaleza
Demoras en respuesta a consultas legales Debilidad

Nota: Adaptado de David, 2013.

e Administracion de Recursos Humanos

o Reclutamiento y Seleccion. Servicio tercerizado responsable de reclutar y

seleccionar candidatos acordes al perfil para cubrir posiciones vacantes.

o SSOMA. A cargo de una ingeniera de seguridad, responsable de la elaboracion

del plan de seguridad y salud en el trabajo, cumplir con los requisitos legales y

velar por el bienestar y seguridad de todos los colaboradores en el cumplimiento

de sus funciones.

o Capacitacion. No se identifica un area funcional especifica para desarrollar esta

actividad.
Tabla 15
Administracion de Recursos Humanos
Actividades Factores internos claves Clasificacion
Reclutamiento y | Servicio de reclutamiento y seleccion tercerizado Fortaleza
Seleccion Dificultad para regularizar documentacion de colaboradores extranjeros Debilidad
Alto nivel de rotacion de personal Debilidad
Remuneracion por debajo del promedio de mercado Debilidad
Falta de plan de incentivos Debilidad
Seguridad, Salud | Cuenta con especialista a cargo Fortaleza
Ocupacional y Cuenta con plan de Seguridad y Salud en el Trabajo Fortaleza
Medio Ambiente | Bajo presupuesto para cumplir con altos estandares de seguridad Debilidad
Capacitacion No se identifica personal especializado dedicado a capacitar Debilidad
Falta de plan de capacitacion Debilidad

Nota: Adaptado de David, 2013.
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e Desarrollo de tecnologia. No se identifican areas funcionales especificas para
desarrollas estas actividades.
Tabla 16

Desarrollo de tecnologia

Actividades Factores internos claves Clasificacion
Informatica No se identifica personal especializado dedicado a esta actividad Debilidad
Retrasos ante averias en equipos de computo Debilidad
Investigacion y | No se identifica personal especializado dedicado a esta actividad Debilidad
Desarrollo

Nota: Adaptado de David, 2013.
e Aprovisionamiento

o Compras. Responsable de recepcionar lo requisitos de las demas areas,
consolidarlos, buscar en el mercado la mejor propuesta y gestionar la compra
de lo requerido.

Tabla 17

Aprovisionamiento

Actividades Factores Internos Claves Clasificacion
No se identifica personal especializado dedicado a esta actividad Debilidad
Compras Falta de procgdimiento para_la gestion de compras Deb!l!dad
Falta de politica para la gestion de compras Debilidad
Cuenta con alianzas estratégicas con fabricantes de insumos Fortaleza

Nota: Adaptado de David, 2013
3.2.5 Matriz de Evaluacién de Factores Internos (EFI)

Luego de revisar aspectos concernientes al modelo de negocio de Alsum, sus areas
funcionales y organizacion, se elaborard una Matriz de Evaluacion de Factores Internos (EFI)
que permitird resumir y evaluar las fortalezas y debilidades mas importantes encontradas en las
areas funcionales (David, 2013).

Los factores por revisar se clasifican como fortalezas o debilidades, se ponderan
considerando una escala del 0% al 100% de acuerdo con su relevancia para alcanzar el éxito
en la industria y se califican con puntos en la escala del 1 al 4 para indicar si representa una
debilidad importante (calificacién = 1), una debilidad menor (calificacion = 2), una fortaleza
menor (calificacién = 3) o una fortaleza importante (calificacion = 4) (David, 2013).

Segun la tabla 18, el puntaje ponderado obtenido es 2.47 puntos, lo que indica que
Alsum es una empresa con muchas debilidades internas por encontrarse por debajo del

promedio de 2.50 puntos establecidos en esta metodologia (David, 2013).
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Tabla 18

Matriz EFI
Factores internos clave Importan_c,Ia Cla5|f|caf:!on Valor
ponderacion  evaluacién
Fortalezas
F1 Experienciay nivel de facturacién adecuados para licitar con el 4% 4l 016
Estado
F2 Direccion técnica permanente 4% 3| 0.12
F3 Capacidad de atencién las 24 horas 4% 4] 0.16
F4 Certificacién MINSA indefinida 4% 3| 012
F5 Cercania al cliente y atencién personalizada 4% 4] 0.16
F6 Maquinas especializadas de uso profesional 4% 3| 0.12
F7 Offrece servicios in-house 4% 4| 0.16
F8 Contratos de mediano plazo que aseguran flujo de ingresos 4% 4] 0.16
F9 Bajos costos laborales por régimen MYPE 4% 3| 0.12
F10 | Alianza estratégica con fabricante de insumos 3% 3| 0.09
F11 | Gerencia involucrada a todo nivel de la operacién 4% 4| 0.16
F12 | Supervisién permanente en cada proyecto 4% 4| 0.16
F13 | Areas funcionales de soporte tercerizadas 4% 3] 0.12
Debilidades
D1 | Reducida linea de crédito para capital de trabajo 4% 1] 0.04
D2 | Alto nivel de rotacidn de personal 4% 1| 0.04
D3 | Falta el plan de incentivos 4% 1| 0.04
D4 | Baja estandarizacion de procesos para ejecucion de servicios 4% 1] 0.04
D5 | Falta de procedimientos en diversas areas funcionales 3% 2| 0.06
D6 | Falta entrenamiento constante al personal operativo 4% 1] 0.04
D7 | Baja inversion en marketing y publicidad 3% 2| 0.06
D8 | Dificultad para regularizar documentacion de trabajadores 4% 2| 0.08
D9 Bajo _ presupuesto para cumplir elevados estadndares de 4% 1| o004
seguridad
D10 | Remuneracion por debajo del promedio de mercado 4% 1] 0.04
D11 | Reducida estructura organizacional: Falta mandos medios 3% 2| 0.06
D12 | Demoras en procesos de liquidacion y cobranza 4% 1] 0.04
D13 [_)emoras en respuesta a consultas legales, contables y 4% >l 008
financieras
Total 100%

Explicacion: El peso relativo de cada factor externo clave y sus valores de calificacion fueron asignados por los directivos de
Alsum segln su juicio de experto.
Nota: Adaptado de David, 2013.

En conclusién, factores como la baja estandarizacién de procesos, la falta de
procedimientos y la falta de entrenamiento al personal son debilidades con alto impacto en la
operatividad de la empresa que restan al valor generado en la cadena de abastecimiento.

3.3 Matriz FODA

La matriz de Fortalezas, Oportunidades, Debilidades y Amenazas (FODA) es una
herramienta que ayuda en la gestion estratégica de una organizacion ya que permite desarrollar
cuatro tipos de estrategias basadas en la adecuacion de los factores internos y externos a los
gue esta se encuentra expuesta (David, 2013).

Se cruzaron las fortalezas, debilidades, oportunidades y amenazas de la matriz FODA,

segun se observa en la tabla 19, para obtener las siguientes estrategias:
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Estrategias FO. Utilizar las fortalezas internas para aprovechar las oportunidades

externas.

©)

(F1, O1, O2) Implementar un plan de marketing y ventas orientado al canal
B2B, apalancado por la experiencia obtenida con los clientes actuales.

(F2, F3, O1) Lanzar una nueva linea de servicios orientados al canal B2C.

(F7, O3) Ofrecer a todos los clientes actuales el servicio in-house.

(F8, O7) Implementar un plan agresivo de inversién en maquinas con tecnologia

de punta.

Estrategias DO. Superar las debilidades internas aprovechando oportunidades

externas.

o

(D4, D5, 01, 02) Reforzar las actividades para la elaboracion de
procedimientos y estandarizacion de procesos con la finalidad de homologarse
para brindar servicios a nuevos clientes.

(01, D7, D8) Elaboracion de plan anual de marketing y publicidad para
incrementar las ventas en el sector alimentos.

(03, D2, D3) Elaboracién de un plan de incentivos orientado a la reduccion de
la rotacion de personal para satisfacer la demanda de servicios en las temporadas

altas de plagas.

Estrategias FA. Utilizar las fortalezas internas para disminuir el impacto de las

amenazas.

O

(F4, F5, Al) Mantener la vigencia de las certificaciones obtenidas para generar
una ventaja competitiva frente a nuevos rivales.

(F6, A4, A7) Intensificar la automatizacion de algunos procesos para ser
eficientes y reducir costos fijos como mano de obra.

(F9, A3) Participar en mas licitaciones para obtener contratos de mediano y

largo plazo.

Estrategias DA. Buscan reducir las debilidades internas y evitar las amenazas

externas.

o

o

(D1, A3, A5, A7, A8) Buscar nuevas fuentes de capital de trabajo
(inversionistas).

(D9, A2, A3) Elaboracion de plan anual de Seguridad y Salud en el Trabajo.
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Tabla 19

Matriz FODA
FORTALEZAS OPORTUNIDADES
F1 | Experienciay nivel de facturacién 01 | Canales B2B y B2C sensibilizados con la
adecuados para licitar con el Estado desinfeccion y limpieza
F2 | Direccién técnica permanente 02 | Decreto Supremo N° 022-2001-SA establece
obligatoriedad de servicios de saneamiento en
establecimientos
F3 | Capacidad de atencién las 24 horas 03 | Presencia de plagas y enfermedades
permanentemente
F4 | Certificacion MINSA indefinida O4 | El estado no tiene capacidad de atencién ante
crisis de saneamiento
F5 | Cercania al cliente y atencién personalizada | O5 | Nuestro pais tiene crisis permanente de
saneamiento segun estacion del afio
F6 | Maquinas especializadas de uso profesional | O6 | La migracion y su impacto en la oferta de mano
de obra disponible
F7 | Ofrece servicios in-house 07 | Oferta de maquinas especializadas de uso
profesional
F8 Contratos de mediano plazo que aseguran
flujo de ingresos
F9 Bajos costos laborales por régimen MYPE
F10 | Alianza estratégica con fabricante de
insumos
F11 | Gerencia involucrada a todo nivel de la
operacion
F12 | Supervisién permanente en cada proyecto
F13 | Areas funcionales de soporte terceirizadas
DEBILIDADES AMENAZAS
D1 |Reducida linea de crédito para capital de Al | Aparicidn de competidores por pocas barreras de
trabajo entrada
D2 | Alto nivel de rotacién de personal A2 | Legislacion laboral vigente - Inspecciones
SUNAFIL
D3 | Falta el plan de incentivos A3 | Alto poder de negociacion de los compradores
D4 | Baja estandarizacién de procesos para A4 | Problemas de liquidez de clientes del sector
ejecucion de servicios transportes generan retrasos en la cobranza de
deuda
D5 | Falta de procedimientos en diversas &reas | A5 | Paros y protestas por entorno sociopolitico
funcionales inestable
D6 | Falta entrenamiento constante al personal A6 | Incrementos en las tasas de interés
operativo
D7 | Baja inversién en marketing y publicidad A7 | Incremento de la Remuneracién Minima Vital
D8 | Dificultad para regularizar documentacion | A8 | Incremento de precios de insumos de limpieza
de trabajadores
D9 | Bajo presupuesto para cumplir elevados A9 | Altarivalidad entre los competidores actuales
estandares de seguridad
D10 | Remuneracion por debajo del promedio de
mercado
D11 |Reducida estructura organizacional: Falta
mandos medios
D12 | Demoras en procesos de liquidacion y
cobranza
D13 | Demoras en respuesta a consultas legales,
contables y financieras

Nota: Adaptado de David, 2013.
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3.4 Conclusiones del analisis del entorno

La inestabilidad politica y social presente en el pais y sus repercusiones econdémicas
afectan al sector limpieza y saneamiento ambiental. Este sector es altamente competitivo
debido a las pocas barreras de entrada y a la gran cantidad de competidores, lo que otorga poder
de negociacion a los compradores para reducir los precios de los servicios adquiridos. Ante
estas realidades a nivel macro y micro, Alsum presenta capacidades promedio para enfrentar
las amenazas y aprovechar las oportunidades que genera el entorno.

El modelo de negocio de Alsum esta altamente orientado a personalizar los servicios
de limpieza y saneamiento acorde a las necesidades de cada cliente. Enfocados principalmente
en clientes del sector transporte y brindando servicios in-house, se fortalecen en la cercania a
sus clientes y la direccion técnica y supervisién permanente en sus operaciones. Su estructura
organizacional y sus areas funcionales presentan algunas oportunidades de mejora para
fortalecer sus procesos internos. La falta de procedimientos y procesos estandarizados son sus
principales debilidades, mientras que la alta rotacion de personal y el poco entrenamiento
presentan grandes retos a afrontar para mantener la estabilidad operativa.

Segun comentaron sus directivos, Alsum ha desarrollado técnicas especializadas para
la limpieza de vehiculos automotores, lo que consideran una ventaja competitiva que logran
sostener en el tiempo y que apalanca a la empresa para seguir explotando el nicho de mercado
que genera la demanda de limpieza de flotas vehiculares de los transportistas peruanos.

Frente a los objetivos estratégicos planteados por sus directivos como incrementar la
rentabilidad en los negocios para reinvertir las ganancias en reforzar sus planes de marketing,
invertir en nuevas tecnologias, ampliar su nicho de mercado y mejorar las condiciones de los
colaboradores, Alsum tiene la necesidad de aplicar estrategias que le permitan superar sus
debilidades y aprovechar sus fortalezas para hacer frente a las amenazas que trae consigo el
sector.

Al ser Movil Bus su principal cliente, se plantearan oportunidades de mejora que
permitan maximizar el valor generado por su cadena de suministros al brindar los servicios de
limpieza de buses, especificamente en los procesos operativos donde se concentran los
principales costos, para lograr incrementar su rentabilidad y asi aportar a la obtencion de los

objetivos estratégicos antes mencionados.

32



CAPITULO IV. DIAGNOSTICO E IDENTIFICACION DEL PROBLEMA EN EL
PROCESO DE LIMPIEZA DE BUSES

En el presente capitulo se hara una aproximacion a los procesos operativos que forman
parte de la cadena de suministro de Alsum para brindar el servicio in-house de limpieza diaria
de buses que se ejecuta en el taller ubicado en la Av. Materiales 2215, Cercado de Lima, para
la flota de buses del servicio interprovincial del cliente Movil Bus. Se exponen los datos
obtenidos en las visitas de campo y en las entrevistas y se revisan los indicadores claves para
la gestion de la empresa con la finalidad de identificar problemas y asi realizar un diagnéstico
preciso.

4.1 Levantamiento de informacion de campo

Para entender a detalle donde, como y quiénes ejecutan el proceso de limpieza de buses,
se levantd informacion in situ de las operaciones.

4.1.1 Observacion del area de trabajo y proceso de limpieza

Por medio de visitas de campo al taller de Movil Bus y de entrevistas no estructuradas
(Folgueiras, 2016) a los principales colaboradores destacados en este servicio in-house,
detallados en el anexo 1, se observo lo siguiente:

e Personal destacado. El personal destacado al servicio in-house de limpieza de

buses es el siguiente:

o Administrador. Se encarga de todas las coordinaciones que se deben realizar
con el cliente. Vela por la correcta ejecucion de los servicios de limpieza, la
seguridad del personal y desempefia funciones administrativas y de gestion del
personal.

o Supervisor de turno. Responsable de recibir la programacion del cliente, asignar

las tareas que realizan los operarios de limpieza y controlar la operacion desde
el inicio del proceso de limpieza hasta su término. Reporta al Jefe de

Operaciones que no se encuentra fisicamente en el proyecto.

o Operario de limpieza. Responsable de la ejecucion operativa de la limpieza del
bus. Se especializa en una de las actividades que conforman el proceso de
limpieza que pueden ser interna, externa, vidrios y control de calidad y retoques.

e Zonas de trabajo. El taller de Mdévil Bus donde se realizan las actividades de
limpieza cuenta con un area aproximada de 12,000 m? y comprende las siguientes

zonas (ver anexo 2):
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o Zonal - Puerta de ingreso. Custodiada por agentes de seguridad que se encargan

de controlar el ingreso de cada bus. Las actividades que se llevan a cabo en esta
zona estan a cargo del cliente Movil Bus.
o Zona 2 - Oficina Alsum Espacio designado por el cliente donde se encuentra la

oficina del Administrador de Proyecto. Ademas, es el espacio donde los
operarios de limpieza guardan sus maletas de trabajo (ver anexo 3), recargan
insumos y reciben tareas asignadas para la jornada.

o Zona 3 - Carriles de espera. Conformado por cinco carriles donde se posicionan

los buses ordenados segun su programacion de salida y criterios adicionales del
cliente. En esta zona inicia el proceso de limpieza de buses a cargo de Alsumy
también se realizan otras actividades de mantenimiento a cargo del cliente.

o Zona4 — Lavanderia. Con personal a cargo del cliente. Se realizan actividades

de lavado y secado de cabezales. Los operarios de limpieza se acercan a esta

zona a dejar cabezales sucios y a recoger los limpios.

o Zona 5 — Lavadero. Cuenta con una maquina de lavado automatica de tres
cepillos (dos laterales y uno superior) de propiedad de Mévil Bus y que es
operada por un operario de limpieza de Alsum. Ademas, cuenta con una
maquina de limpieza de alta presidn y una zona de cafios para la recarga de agua
en baldes.

o Zona 6 — Vidrios. Espacio designado para estacionar los buses mientras se

realiza la limpieza externa de los vidrios.

o Zona7 — Control de Calidad y Retoques. Espacio designado para estacionar los

buses mientras se realiza la inspeccion final previa a su salida, y para dar los
retoques de limpieza, si fueran necesarios.

Proceso de limpieza de buses. El proceso de limpieza de buses (ver imagenes en

el anexo 4) se realiza de la siguiente manera:

o Paso 0. Abastecimiento de insumos, recarga de hipoclorito de sodio,
desinfectante de bafios, mezcla de champu, jabon liquido y bicarbonato,
silicona, entre otros.

o Paso 1. Limpieza de servicios higienicos, limpieza del sanitario, urinario,
lavatorio, espejo, paredes y pisos del bario del bus.

o Paso 2. Limpieza interna del salon de pasajeros, cambio de cabezales, limpieza
de asientos, paqueteras, ventanas, posa brazos y posa pies de cada asiento y,

finalmente, limpieza de piso.
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o

o

©)

Paso 3. Limpieza de cabina del conductor, limpieza de asiento piloto y copiloto,
cockpit, guantera, vidrios, piso y puertas.

Paso 4. Limpieza externa de carroceria, descarga de aguas residuales de los
bafos, abastecimiento de agua en taques de bafio y agua potable, limpieza de
motor y limpieza de bodega de carga, limpieza de aros y neumaticos y limpieza
mayor con maquina automatica.

Paso 5. Limpieza de vidrios, limpieza externa de ventanas, parabrisas y espejos
retrovisores. Inclusive se coloca abrillantador a los neumaticos.

Paso 6. Control de calidad y retoques, inspeccion y correccion de defectos de
las actividades descritas anteriormente. Suministro de jabon liquido, alcohol en

gel, papel higiénico y papel toalla.

A continuacién, se detallan las principales observaciones encontradas en el proceso:

o

o

Las actividades PO, P1, P2 y P3 son realizados por un mismo operario de
limpieza. La labor del operario asignado inicia en la Zona 3 — Carilles de espera
y puede terminar en la Zona 6 — Vidrios o0 en la Zona 7 — Control de Calidad y
Retoques, dependiendo del tiempo incurrido.

Al momento de realizar las observaciones, se evidencié que esta actividad
presenta cuatro 0 mas maneras de realizarse, las que son determinadas por el
operario de limpieza a falta de un procedimiento estadndar. Estas diversas
maneras de realizar la actividad difieren una de otra por el orden en el que se
intervienen los componentes del salén (asientos, paqueteras, ventanas, cortinas
Yy piso).

Ademas, esta actividad contempla dos tiempos de desplazamientos: EI primero
hacia la Zona 4 — Lavanderia para canjear cabezales sucios por limpios, y el
segundo hacia la Zona 5 - Lavadero para cambiar agua sucia por limpia.

La actividad P4 esta a cargo de tres operarios de limpieza que trabajan en
simultaneo en la Zona 5 — Lavadero. Uno de ellos opera la maquina de alta
presion, otro se encarga de desaguar bafios, limpiar bodegas y aplicar champu
en la carroceria, y el Gltimo opera la maquina automatica de tres cepillos para la
limpieza de la carroceria. ES importante recalcar que mientras se ejecuta la
actividad P4, en el interior del bus se encuentra otro operario de limpieza
realizando la actividad P2, mientras el bus es conducido por personal del cliente
para desplazarlo hacia la siguiente zona de trabajo.

La actividad P5 estd a cargo de dos operarios de limpieza que trabajan en
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simultaneo en la Zona 6 - Vidrios, apoyados de una carreta para movilizar
escobillones y jaladores de agua de mango largo, baldes con mezcla de agua y
champu, agua limpia y abrillantador de neuméticos. Cabe resaltar que la
actividad P3 suele terminar en simultaneo con la actividad P5.
o Laactividad P6 esta a cargo de un operario de limpieza que trabaja en la Zona
7 — Control de Calidad y Retoques, apoyado en un carrito tipo supermercado;
en donde moviliza escoba, escobilla, trapos, balde con mezcla de agua y
champ, thinner, desinfectantes y otros insumos.
En la figura 8 se describe el diagrama de flujo de las actividades de limpieza
anteriormente mencionadas.
Figura 8
Diagrama de flujo de limpieza de buses

Vigilancia / Dperario de limpieza Oiperario de limpieza

- . . - Operario de retoques
Superviaor de limpieza externa interma P a

Buscar bus asignado

¥

Abastecer insumos

Asgignar personal a

bus > Descargar bafio para impieza
Lienar mngue de 3
ﬁ bafio
= ¥
N . Limpiar servicios
§ Limpiar bodegas higi€nicos
]
'§ ¥ ¥
'g. Limpiar carroceria
E radillos Canejar cabezales
=
=
s ¥ 3
= .
Lim saldn d
‘; Limpiar widrics piar N om o
= pasajeros
:
E Recargar agua
¥
Limpiar cabina de Ly Verificar limpieza vy
conduwctor retocar
¥
Recargar jabdn en
servicios higiénicas
= Fin

Nota: Elaboracion propia, 2024.
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4.1.2 Estudio de tiempos
Se realiz6 un estudio de tiempos mediante la técnica de muestreo de trabajo (Meyers,
2000) y, para definir el tamarfio de la muestra representativa a analizar, se toman parametros de
la operacion diaria (Moya, 2010).
La férmula para calculo de la muestra de una poblacion finita se muestra a continuacion
(Moya, 2010):
NxZ2xpxq

ne e?x(N—1)+z2xpxq
Donde:
n: Tamafo de muestra de buses buscado.
N: Tamario de la poblacion de buses.
Zy»2: Nivel de confianza deseado.
e: Error estandar.
P: Probabilidad que ocurra el evento.
Q: (1-P) Probabilidad que no ocurra el evento.
Tabla 20
Valores para el célculo de la poblacion finita

N Zuw P ‘ Q ‘ € n
1,241 |1.96 | 50% | 50% | 8% | 134

Nota: Elaboracion propia, 2024.
La toma de tiempos se realiz6 del 12 al 29 de octubre del 2023, con participacion de

supervisores de operaciones y operarios de limpieza, segun la ficha técnica presentada en el
anexo 5. Los registros obtenidos, que se encuentran en el anexo 6, se tabulan agrupandolos por
actividad y el resultado obtenido se muestra en la tabla 21.

Tabla 21

Tabulacion de toma de tiempos

Promedio Tiempo Tiempo Desviacion

Actividad : o . .
de tiempo maximo minimo  estandar
PO | Abastecimiento de insumos 4.88 12.00 0.00 1.20
P1 | Limpieza de servicios higiénicos 13.00 26.00 4.00 4.45
P2 | Limpieza interna del saldn de pasajeros 72.25 106.00 37.00 17.15
P3 | Limpieza de cabina del conductor 12.79 23.00 6.00 4.05
P4 | Limpieza externa de carroceria 18.06 27.00 9.00 3.84
P5 | Limpieza de vidrios 10.40 17.00 5.00 3.51
P6 | Control de Calidad y Retoques 8.52 18.00 3.00 2.72

Nota: Elaboracion propia, 2024.
Se observa que la actividad con mayor tiempo promedio de ejecucion es la limpieza

interna de saldn de pasajeros, que asi mismo muestra la mayor desviacion estandar.
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4.2 Evaluacion de indicadores operativos actuales

El principal indicador de gestién en las operaciones de Alsum es la medicion de
productividad mensual, que indica la cantidad de buses que se limpiaron en cada hora-hombre
utilizada. En la tabla 22 se aprecia que la productividad promedio mensual es de 0.157 buses
por hora. Para incrementar este indicador, considerando que la demanda de buses por limpiar
es determinada por el cliente (numerador de la férmula), lo que se debe hacer es disminuir la
cantidad de horas-hombre utilizadas en el proceso de limpieza (denominador de la formula) sin
dejar demanda insatisfecha. Esto implica mejorar los procesos en busqueda de eficiencias, es
decir, realizar el mismo trabajo con una menor cantidad de operarios.
Tabla 22

Productividad mensual

May-23 Jun-23 | Jul-23  Ago-23  Set-23  Oct-23 | Promedio

Cantidad de buses limpiados 1,202 1,171 1,472 1,313 1,135 1,157 1,242
Horas hombre utilizadas 7,733.60| 7,560.40| 8,580.00| 8,384.40| 7,514.00| 7,827.40| 7,933.00
Productividad 0.155 0.155 0.172 0.157 0.151 0.148 0.157

Nota: Elaboracion propia, 2024.
Se debe considerar que segun la informacién relevante de la tabla 23, la alta rotacion

de personal, los ausentismos y descansos medicos son factores relevantes que ocasionan una
disminucion en las horas-hombre disponibles para realizar los servicios de limpieza de buses.
Ante esta dificultad, Alsum opta por generar horas extras, comprar dias de descanso e inclusive
comprar horas de refrigerio para cumplir con las horas-hombre requeridas por el cliente para
satisfacer la demanda.

Los esfuerzos por completar las horas-hombre requeridas originan desgaste y fatiga,
ausentismos, accidentes, descansos médicos y ceses por sobre exigencias, hechos corroborados
en entrevistas de salida y conversaciones del Jefe de Operaciones con el personal operativo.
Por otro lado, se observa que a pesar de no lograr entregar las horas-hombres requeridas, la
demanda de limpieza de buses es satisfecha, hecho que revela una oportunidad de optimizacion

en la cantidad de horas-hombre disponibles.
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Tabla 23

Indicadores de gestion operativa

Descripcion Jun-23 Oct-23  Promedios
Dias operativos horas 31 30 31 31 30 31 31
Dotacién aprobada personas 32 32 35 35 32 32 33
Horas-hombre
aprobadas horas 7,936 7,680 8,680 8,680 7,680 7,936 8,096.00
Ceses personas 12 9 15 12 10 9 11.17
Rotacion de operarios % 38% 28% 43% 34% 31% 28% 34%
Tiempo promedio de
contratacion dias 3.9 4.3 4.7 5.1 4.4 4.3 4.45
Horas no operativas horas 374.40 309.60 564.00 489.60 352.00 309.60 397.53
Faltas justificadas dias 28 24 21 27 27 19 24.33
Faltas injustificadas dias 38 22 19 32 24 24 26.50
Descansos médicos dias 43 37 22 18 23 32 29.17
Horas no operativas horas 872.00 664.00 496.00 616.00 592.00 600.00 640.00
Horas extras horas 806 546 598 512 621 578 610.17
Dias de descanso
trabajados dias 22 36 41 35 17 24 29.17
Refrigerios comprados horas 62 20 34 18 21 31 31.00
Horas operativas horas
adicionales 1,044.00 854.00 960.00 810.00 778.00 801.00 874.50
Total de horas horas
entregadas 7,733.60 | 7,560.40 | 8,580.00 | 8,384.40| 7,514.00| 7,827.40 7,932.97
Total de horas no horas
entregadas -202.40 | -119.60| -100.00| -295.60| -166.00| -108.60 -163.03
% Horas no entregadas % 2.55% 1.56% 1.15% 3.41% 2.16% 1.37% 2.01%

Nota: Elaboracion propia, 2024.
4.3 Evaluacion del proceso de limpieza de buses

Para evaluar el proceso actual de limpieza de buses se utilizard el Mapa de Flujo de
Valor o Value Stream Mapping (VSM) como herramienta para tener una vision global y
detallada de la secuencia en que se ejecutan las tareas dentro del proceso de limpieza de buses.
Esta herramienta, comunmente utilizada en la metodologia Lean, ademas de mostrar el valor
del proceso operativo también permite identificar los desperdicios en los que se incurre en cada
actividad del proceso (Dumser, 2017).

En la figura 9 se observa el proceso de limpieza de buses segmentado por actividades
y detallando la cantidad de personas necesarias para realizarlas, turnos operativos, el tiempo de
ciclo de la actividad (TC) y la desviacion estandar (DE) obtenidos en el estudio de tiempos. Se
identifican las actividades que no generan valor (NVA), tales como busqueda de bus asignado,
canje de cabezales y recarga de agua, que toman un tiempo de total de 25 minutos en el proceso
y que afectan en la productividad de los operarios de limpieza por considerarse tiempos

innecesarios en el proceso que extienden o incrementan el lead time total para limpiar un bus.
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Figura 9
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4.4 ldentificacion de desperdicios en el proceso de limpieza de buses

Entendiendo que los desperdicios son ineficiencias en los procesos operativos que se
deben eliminar para asegurar el uso adecuado de recursos (Jones y Womack, 2003), luego de
identificar en el VSM las actividades que no generan valor, se procede a clasificarlas (ver figura
10) usando el método de identificacion y clasificacion de los Siete Desperdicios, cominmente
utilizado en la metodologia Lean.
Figura 10

Clasificacion de actividades en los Siete Desperdicios

Actividad {Genera valor? ‘Q‘f‘
desperdicio es?
Abastecimiento de insumos NVA 6
Busqueda de bus asignado NVA
Limpieza de servicios higiénicos VA P~
Limpieza interna del salon de pasajero VA @
Canje de cabezales NVA e
Recarga de agua NVA
b <
Limpieza de cabina del conductor VA P~
e . °
Limpieza externa de carroceria VA g
G R e
Limpieza de vidrios VA P
Control de calidad y retoques VA @
Movimientos @ Defectos 9 Esperas @ Sobre o Valor NVA: No Valor  VA: Valor
innecesarios procesamiento agregado Agregado Agregado

Nota: Elaboracion propia, 2024.
4.5 El problema y sus posibles causas

Posterior a las visitas de campo y el levantamiento de informacion realizado para
evaluar el proceso de limpieza de buses y sus actividades, se puede determinar que existen
deficiencias como las enunciadas en la figura 9 y desperdicios identificados en la figura 10 que
ocasionan una reduccion en la productividad de los operarios de limpieza, al extender o afectar
el lead time necesario para realizar el proceso de limpieza de un bus.

Para identificar y visualizar de mejor manera las causas principales que influyen en el
problema detectado e identificar la causa raiz se utilizara el diagrama de Ishikawa (1986). En
la figura 11 se identifica que la fatiga, alta rotacion, desplazamientos innecesarios, tiempos de
espera, actividades no estandarizadas, falta de supervision y entrenamiento son algunas de las

principales causas que generan la baja productividad de los operarios.
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Figura 11

Diagrama de causa-efecto
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CAPITULO V. MEJORAS PROPUESTAS

En el presente capitulo se propone la aplicacion de herramientas Lean para eliminar los

desperdicios encontrados en el proceso de limpieza de buses e incrementar la productividad de

los operarios. Se enuncian los requerimientos necesarios para la implementacion de dichas

herramientas y se evalta su impacto y beneficios en la operacion de Alsum, esperando

maximizar el valor generado por su cadena de abastecimiento.

5.1 Herramientas propuestas

Luego de haber identificado y clasificado las actividades que no generan valor en el

proceso de limpieza de buses, se aplica el método Eliminar, Combinar, Reducir y Simplificar

(ECRS) para proponer y evaluar las acciones viables que se pueden aplicar con el fin de

optimizar el proceso e incrementar la productividad de los operarios de limpieza.
Tabla 24
Analisis de actividades ECRS

Analisis de actividades ECRS

Actividad

Abastecimiento de

Problema
identificado

Distancia desde bus

Ideas de
mejora

Asignar la
actividad al

m

Eliminar

servicios higiénicos

! insumos hasta punto de Supervisor de
abastecimiento Pervs
Operaciones
Busqueda de bus . .
2 asignado No se identifica No aplica
3 Limpieza de No se identifica No aplica

Limpieza interna del

Variabilidad en el

Estandarizar

Combinar O

Simplificar v

Canje de cabezales

Tiempo de espera
para canje

4 salon de pasaieros método de limpieza método de
pasa) por operario limpieza

Distancia desde bus Asignar la

hasta lavanderia | actividad al

Supervisor de
Operaciones

Recarga de agua

Distancia desde bus
hasta punto de
recarga | Tiempo de
espera para recarga

Asignar la
actividad al
Supervisor de
Operaciones

Limpieza de cabina

7 del conductor No se identifica No aplica
8 L|mp|ez§i externa de No se identifica No aplica
carroceria
9 | Limpieza de vidrios No se identifica No aplica
. Control de
10 Control de calidad y Reproceso por calidad en cada
retoques defectos o
actividad

,7

7
7

7

.

|
7

2

|

Nota: Elaboracién propia, 2024.

En la tabla 24 se muestra el andlisis de actividades que conforman el proceso de
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limpieza de buses y los principales problemas encontrados. Siguiendo el método ECRS, se
evalUa primero si la actividad puede ser eliminada; si no es posible, se evalia combinarla con
otra actividad, si tampoco es posible, se evalta su reduccion y finalmente es simplificada.

Luego de realizar el analisis, se determina que todas las actividades son necesarias, por
lo que ninguna puede ser eliminada, pero se identifica que las actividades de abastecimiento de
insumos, canje de cabezales y recarga de agua pueden ser combinadas entre si y se propone
asignarlas al Supervisor de Operaciones que se encuentre de turno. Por otro lado, apuntando a
la reduccidn en los tiempos de ejecucidn, se propone la estandarizacion del proceso de limpieza
interna del salon de pasajeros y el entrenamiento y control de calidad permanente en cada
actividad del proceso para reducir la cantidad de defectos y asi reducir los tiempos de retoques.

Para la aplicacion de las ideas de mejora, en la figura 12 se muestra la seleccion de
herramientas Lean apropiadas para lograr los objetivos especificos propuestos:

e Incrementar la productividad de los operarios aplicando herramientas de

estandarizacion y Just In Time para reducir los tiempos de ejecucion.
e Prevenir la reincidencia aplicando el método Kaizen de mejora continua y

entrenamientos en el puesto de trabajo para reducir los defectos.

Figura 12
Clasificacion de Siete Desperdicios y recomendaciones
Actividad iGenera valor? 4que {Es necesaria? Recomendacién IR
desperdicio es? Implementar
Abastecimiento de insumos NVA e S Combinar Just In Time
Busqueda de bus asignade NVA Si
Limpleza de servicios higiénicos VA & s
Limpieza interna del salon de pasajero VA @ Si Reducir O Taan 0
procesos
Canje de cabezales NVA e s Combinar Just In Time
Recarga de agua NVA s Combinar Just In Time
Limpieza de cabina del conductor VA & S|
Limpieza externa de carroceria VA & sl
Limpieza de vidrios VA & Sl
Control de calidad y retoques VA @ sl Reducir nmzony Enugnammnrc
| en el puesto de trabajo

Movimientos e Defectos e Esperas @ Sobre Valor

Innecesarios procesamiento agregado

Nota: Elaboracion propia, 2024.
5.1.1 Estandarizacién de procesos

NVA: No Valor Agregado  VA: Valor Agregado

Qo

Al tabular la toma de tiempos realizada en el trabajo de campo, se observa que todas

las actividades del proceso de limpieza de buses presentan variabilidad en su ejecucion. Como
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se aprecia en la tabla 25, se establecen los siguientes criterios de evaluacion para definir cual
es la actividad con mayor variabilidad: duracion de la actividad o tiempo de ciclo, su
participacion porcentual frente al tiempo total del proceso, desviacion estdndar obtenida de los
tiempos de muestra y cantidad de métodos o formas observadas con las que los operarios

realizan la actividad.
Tabla 25

Analisis de variabilidad en las actividades de limpieza

Actividad de limpieza

Tiempo
de ciclo

Desviacion
estandar

Participacion
(TC/LT)

Variacion
(DE/LT)

Variabilidad
(participacion

Meétodos

(TC)

(DE)

x Variacion)

Abastecimiento de insumos 4.88 1.20 4% 1% 0.0% 2
Limpieza de servicios higiénicos 13.00 4.45 10% 3% 0.3% 2
Limpieza interna del salén de pasajeros 72.25 17.15 53% 13% 6.7% 4
Limpieza de cabina del conductor 12.79 4.05 9% 3% 0.3% 1
Limpieza externa de carroceria 18.06 3.84 13% 3% 0.4% 2
Limpieza de vidrios 10.40 3.51 8% 3% 0.2% 1
Control de Calidad y retoques 8.52 2.72 6% 2% 0.1% 1
Lead Time (LT) 13641

Leyenda: El Lead Time se calcula en la figura 14: Value Stream Mapping Alsum
Nota: Elaboracién propia, 2024.

Se concluye que la actividad de limpieza interna del salén de pasajeros muestra la
variabilidad maés alta frente a las demas actividades y, ademas, es la actividad con mayor
cantidad de métodos de ejecucion. Durante la toma de tiempos se identificaron mas de tres
métodos de limpieza interna del salén de pasajeros que han sido tabulados y agrupados segln
se muestra en la tabla 26. Estos métodos se diferencian uno del otro por la aplicaciéon de una
diferente secuencia de subactividades para la limpieza interna del salén de pasajeros, siendo
asi que cada operario de limpieza decide por donde iniciar y terminar la actividad (limpieza de
paqueteras, asientos, vidrios internos, cortinas y piso). Con base en este analisis, se prioriza
aplicar la estandarizacion en la actividad antes descrita.

Tabla 26
Métodos aplicados en la limpieza interna del salon de pasajeros
Método Promedio de tiempo Peso
A 58.67 | 40%
B 79.27 | 34%
c 83.35 | 21%
OTROS 86.00| 5%

Tiempo promedio ponderado

Nota: Elaboracién propia, 2024.

72.25

Para lograr la estandarizacion del proceso de limpieza interna de salon de pasajeros se

propone seguir los siguientes pasos:

e Elegirel estandar aimplementar. Luego de revisar los tiempos promedios de cada

uno de los métodos observados, segun la tabla 25, se decide tomar como estandar
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la secuencia de subactividades del método A, considerando que presenta el menor
tiempo promedio de ejecucion y un mayor porcentaje de operarios que lo aplican.
Cabe resaltar que no se tiene en cuenta si este es el método de mejor calidad en la
limpieza, solo se determina que es el mas eficiente.

Redisefio de las actividades. Contempla la revision y comparacién de los
diferentes métodos frente al método estandar A para identificar posibles
complicaciones en su aplicacién, impacto en los tiempos de ejecucion, impacto en
los entregables para el cliente, determinar objetivos de productividad y actualizar el
manual de funciones.

Difundir los cambios a todo el personal. Se plantea realizar la difusion entregando
el nuevo manual de funciones y realizando reuniones breves antes del inicio de la
jornada de los operarios de limpieza, explicando las razones de eleccion del nuevo
estandar y los beneficios de su aplicacion. Este nuevo estandar se incluye en el
anexo 8, Cartilla de Entrenamiento en el puesto de trabajo.

Entrenamiento de supervisores. Se contempla entrenar a cada supervisor de
operaciones segln el método A de limpieza, quienes posteriormente entrenaran a
cada operario en su puesto de trabajo.

Entrenamiento de Operarios de Limpieza. Cada supervisor de operaciones
entrenard a su equipo de operarios de limpieza siguiendo la Cartilla de

Entrenamiento en el puesto de trabajo.

Luego de implementar la estandarizacion, se estima un potencial de ahorro de hasta

13.58 minutos por bus, que es la diferencia entre el tiempo promedio ponderado de los

diferentes métodos y el tiempo promedio del método A. EI impacto méximo estimado mensual

es de 16,866 minutos, resultado que se obtiene de multiplicar 10s13.58 minutos por bus por los

1,242 buses limpiados en promedio al mes, lo que se muestra en la tabla 21. Finalmente, este

ahorro se traduce en 281 horas-hombre mensuales.

La formula aplicada es la siguiente:

(T. Prom. Ponderado — T. Prom. Método A) x Buses mensuales
60

Impacto Estimado =

_ (72.25-58.67) x 1242
60

= 281 horas

Algunos beneficios esperados de la estandarizacién son:

Consistencia y uniformidad. Se busca reducir la variabilidad y asegurar resultados

predecibles.
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Eficiencia operativa. Determinada por la reduccion en los tiempos de ejecucion.
Mejora de la calidad. Al establecer un Unico estandar claro se facilita la
identificacion y correccion de posibles defectos.

Mejora continua. Establece un punto de referencia para la supervision y el

entrenamiento.

5.1.2 JustIn Time (JIT)

Como se observa en la figura 10, tres actividades presentan desperdicios al generarse

desplazamientos de ida y vuelta, tiempos de espera, tiempo ocioso e inclusive fatiga y

cansancio en el personal:

Para el abastecimiento de insumos, el operario de limpieza se desplaza desde la
ubicacion del bus hasta la Zona 2 - Oficina Alsum, donde se encuentran los
dispensadores de insumos. Luego de realizar la recarga, regresa al bus para
continuar sus actividades. EI tiempo promedio de esta actividad es de 5.88 minutos
por bus.

Para el canje de cabezales, el operario de limpieza se desplaza desde la ubicacion
del bus hasta la Zona 4 - Lavanderia, lugar donde deja los cabezales sucios y recoge
los cabezales los limpios. Adicional al tiempo incurrido en el desplazamiento de ida
y vuelta, se identifican tiempos de espera al no encontrar cabezales disponibles y
también reprocesos al tener que repetir el desplazamiento por haber tomado
cabezales de un modelo errado. El tiempo promedio de esta actividad es de 9.83
minutos, incluidos desplazamientos y tiempos de espera.

Para la recarga de agua, el operario de limpieza se desplaza con su balde desde la
ubicacion del bus hasta la Zona 5 — Lavadero, donde se encuentran los cafios para
realizar el cambio de agua sucia por limpia. El tiempo promedio de esta actividad

es de 7.76 minutos, incluidos desplazamientos y tiempos de espera.

Basado en el analisis con el método ECRS, se propone que estas tres actividades sean

combinadas entre si y sumarlas a las responsabilidades del Supervisor de Operaciones que se

encuentre de turno. De esta manera el operario de limpieza no tendra que desplazarse, sino que

estos materiales e insumos lleguen a él en el momento y cantidad en que los necesite, utilizando

una configuracion JIT.

Para implementar esta herramienta se propone seguir los siguientes pasos:

Redisefio de las actividades. Contempla la revision de las tres actividades para

identificar posibles complicaciones en su aplicacion, flujo y medio de
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comunicacion, impacto en los tiempos de ejecucion, impacto en los entregables para
el cliente, necesidad de cambiar el espacio fisico de la ubicacion de insumos,
impacto en las demas actividades y responsabilidades del supervisor de
operaciones, determinar objetivos de productividad y actualizar los manuales de
funciones.

Preparacion de materiales. Contempla la elaboracion de los materiales necesarios
para la implementacion.

Difundir los cambios a todo el personal. Se plantea realizar la difusién entregando
el nuevo manual de funciones y realizando reuniones breves antes del inicio de la
jornada de todos los involucrados en el proceso, explicando las razones del cambio
y los beneficios de su aplicacion.

Entrenamiento de supervisores. Se contempla entrenar a cada supervisor de
operaciones en las nuevas funciones que desempefiaran, quienes -posteriormente-
entrenaran a cada operario en su puesto de trabajo.

Entrenamiento de operarios de limpieza. Cada supervisor de operaciones
entrenara a su equipo de operarios de limpieza a fin de esclarecer el nuevo

procedimiento a seguir y concientizarlos en los nuevos objetivos de productividad.

Se proponen algunas medidas adicionales:

Para facilitar el desplazamiento del supervisor a las zonas de trabajo 3 (carriles de
espera), zona de trabajo 4 (lavanderia) y zona de trabajo 5 (lavadero) se propone
implementar una estacion de trabajo con la ubicacidn propuesta en el anexo 2.

Para comunicar la necesidad de insumos, agua o cabezales el operario de limpieza
realizard su requerimiento 15 minutos antes por medio de una llamada telefdnica,

radios (genera inversion adicional) o WhatsApp.

Luego de implementar JIT, se estima un potencial de ahorro de hasta 23.47 minutos por

bus, que es la sumatoria de los tiempos de ciclo de las actividades de abastecimiento de

insumos, canje de cabezales y recarga de agua, incluyendo sus tiempos de desplazamiento ida

y vuelta, tiempos de espera y tiempo ocioso. El impacto maximo estimado mensual es de

29,150 minutos, resultado que se obtiene de multiplicar los 23.47 minutos por bus por los 1,242

buses limpiados en promedio al mes como se muestra en la tabla 21. Finalmente, este ahorro

se traduce en 486 horas-hombre mensuales.
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La formula aplicada es la siguiente:

(T. Prom. Insumos + T. Prom. Cabezales + T.Prom. Agua) x Buses mensuales

I to Estimado =
mpacto Estimado o0

_ (5.88+9.83+7.76) x 1242
- 60

= 486 horas

Algunos beneficios esperados tras la implementacion del JIT son:

e (Qarantizar entregas “justo a tiempo” y mantener el flujo constante de actividades
en la limpieza interna del salon de pasajeros.

e Proceso eficiente, libre de desplazamientos y tiempos de espera innecesarios.
Reduce la incidencia de tiempos ociosos y fatiga del personal.

e Acercamiento constante del supervisor de operaciones al a actividad de limpieza
interna del salon de pasajeros para supervisar que se realice de manera adecuada.

5.1.3 Kaizen: Circulos de Calidad

Luego de plantear las propuestas de mejora que apuntaran a alcanzar el objetivo de
incrementar la productividad de los operarios, se considera necesario tomar medidas
adicionales enfocadas a prevenir la reincidencia, es decir, evitar perder los beneficios obtenidos
de la estandarizacién y la aplicacion del JIT. Se propone trabajar con la filosofia Kaizen de
mejora continua, basada en la implementacién de pequefias mejoras incrementales en los
procesos, orientada a evitar las reincidencias en errores operativos y asegurara alcanzar mejores
niveles de calidad (Monden, 1996).

Se espera que, a medida que los colaboradores de Alsum participen de una actividad de
mejora tras otra, muchos de ellos tomen conciencia de que siempre existen mejores formas de
realizar sus funciones e inclusive empiecen a anticiparse a los problemas de una forma
proactiva, siempre en busca de las oportunidades para eliminar desperdicios y generar valor en
su proceso (Jones y Womack, 2003).

Para implementar esta herramienta se propone seguir los siguientes pasos:

e Difusion de beneficios de implementacion del Kaizen y Circulos de Calidad.
Contempla realizar reuniones previas al inicio de la jornada laboral del personal
para exponer los beneficios de las herramientas a implementar.

e Conformacién de Circulos de Calidad. Se propone realizar convocatorias
voluntarias al personal para participar del primer Circulo de Calidad. El objetivo de
los circulos es proponer sugerencias y oportunidades de mejora en el proceso,
plantear ideas innovadoras para analizar si es posible realizar las actividades de una

manera diferente, buscar eficiencias, revisar problemas y plantear soluciones.
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Reuniones guiadas. Estas reuniones deben realizarse 1 0 2 veces por semana, con
duracion no mayor a 60 minutos. Contar con la presencia de la gerencia es de vital
importancia; de esta manera, los colaboradores consideraran que sus comentarios
llegan a la alta direccion y que se tomarédn en cuenta. Las reuniones deben ser
guiadas por un moderador designado, de preferencia con conocimiento de Lean

Management.

Algunos beneficios esperados tras la implementacion del Kaizen y los Circulos de

Calidad son:

Mantener la estandarizacion del proceso, permitiendo que los colaboradores de una
misma area de trabajo o proceso expongan sus hallazgos y propongan mejoras que
puedan ser posteriormente implementadas en el proceso y adoptadas por todos los
colaboradores.

Resolucién de problemas, procurando que todos los participantes discutan el
problema y aporten en la busqueda de posibles soluciones para evitar la
reincidencia. Se estima que esta medida contribuira con la reduccion en los tiempos
de la actividad control de calidad y retoques.

Seguimiento eficaz a las nuevas medidas adoptadas, permitiendo su verificacion y
control en cada reunion con el equipo de trabajo.

Aseguramiento de la calidad al recibir comentarios de los procesos contiguos sobre
el desempefio alcanzado por el equipo e impidiendo la repeticién de errores y
defectos recurrentes en cada etapa del proceso, teniendo en cuenta que el siguiente
proceso es el cliente interno del proceso anterior. Se estima que esta medida
contribuird con la reduccion de penalidades impuestas por el cliente debido a
defectos en la limpieza.

Identificacién y eliminacion de desperdicios, por medio de la identificacion de
actividades que no generan valor y proponiendo la eliminacion o el replanteo de
estas.

Agilidad para adaptarse a los cambios, proponiendo nuevas formas de hacer las
cosas que se adapten al entorno cambiante.

Participacion voluntaria de los colaboradores, permitiéndoles a todos participar en

el proceso e involucrandolos al hacerlo parte de las mejoras.

El potencial de ahorro que puede generar la implementacién del Kaizen proviene de la

reduccion en los tiempos de control de calidad y retoques, y de la reduccion significativa en

50



penalidades impuestas por el cliente. Este monto sera calculado en el siguiente apartado, junto
con la implementacion de otra medida complementaria que evitaran las reincidencias.
5.1.4 Entrenamiento en el puesto de trabajo

El entrenamiento al personal operativo y la mejora continua estan estrechamente
relacionados. Un buen plan de entrenamiento puede ayudar a implementar la mejora continua
de manera mas efectiva. Posterior a la estandarizacion y la aplicacion del JIT, el entrenamiento
asegurard que los operarios ejecuten las actividades tal como se deben realizar, de forma
estandar y constante en el tiempo.

Se propone realizar entrenamientos en el puesto de trabajo para no incurrir en recursos
adicionales necesarios frente a un plan de capacitacion mas amplio, que busca desarrollar
competencias. Los entrenamientos en el puesto de trabajo tendran un enfoque en el corto plazo
y se orientaran a proporcionar elementos esenciales para el ejercicio de una funcién especifica.
Considerando que, segun los indicadores de gestion revisados en la tabla 22 la rotacion de
personal se encuentra en el rango superior al 30%, el plan de entrenamiento estara orientado
principalmente a proporcionar conocimientos, habilidades y destrezas necesarios para que los
operarios contratados recientemente puedan desarrollar sus funciones de manera Optima, es
decir, debe apuntar a la reduccién significativa de la curva de aprendizaje del proceso de
limpieza.

Para implementar el entrenamiento en el puesto de trabajo se proponen los siguientes
pasos:

e Disefiar un plan de entrenamiento dirigido al personal operativo como el
propuesto en el anexo 7. Debe contemplar la elaboracién de una cartilla de
entrenamiento, como la propuesta en el anexo 8, que contenga el paso a paso de
forma gréafica de cada una de las actividades del proceso de limpieza.

e Entrenar a los supervisores de operaciones. Se propone que los supervisores de
operaciones sean los que entrenen a sus operarios de limpieza a cargo, por lo que
primero deben recibir entrenamientos para aprender a entrenar a otros.

Luego de implementar los entrenamientos en el puesto de trabajo, se estima llevar el
tiempo promedio de la actividad de control de calidad y retoques de 8.52 minutos a tan solo 3
minutos que, segln la tabla 22, es el minimo tiempo observado para la ejecucién de esta
actividad. Se considera posible que con el entrenamiento permanente se eliminen los retoques
y solo se realice una revision rapida de control de calidad.

Esta medida tiene un potencial de ahorro de hasta 5.52 minutos por bus, que es la
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diferencia entre el tiempo promedio actual y el minimo tiempo observado. EI impacto maximo
estimado mensual es de 6,856 minutos, resultado que se obtiene de multiplicar los 5.52 minutos
por bus por los 1,242 buses limpiados en promedio al mes, como se muestra en la tabla 21.
Finalmente, este ahorro se traduce en 114 horas-hombre mensuales.

La formula aplicada es la siguiente:

(T. Prom. CCy Retoques — T. Min. CCy Retoques) x Buses mensuales
60

Impacto Estimado =

_ (5.52—3.00) x 1242
- 60

= 114 horas

Con la implementacion de actividades de entrenamiento en el puesto de trabajo, se

espera obtener los siguientes beneficios:

e Perfeccionamiento de los conocimientos, habilidades y destrezas en las actividades
del proceso de limpieza de buses.

e Reducir la curva de aprendizaje del personal ingresante.

e Mantener en el tiempo los beneficios obtenidos por la estandarizacion y la
aplicacion del JIT.

e Disminuir la cantidad de defectos en el proceso de limpieza, lo que conlleva a la
reduccion de los tiempos en la actividad de control de calidad y retoques y reducir
las penalidades impuestas por el cliente.

e Maximizar la eficiencia operativa. En un futuro se espera desarrollar equipos de alto
rendimiento operativo, comprometidos para lograr resultados satisfactorios en
beneficio de Alsum.

5.2 Resultados esperados

El potencial de ahorro obtenido de la implementacion de las herramientas antes
expuestas es de un total de 881 horas-hombre mensuales, que representan un ahorro del 11.1%
frente a la cantidad promedio mensual de horas-hombre utilizadas en el proceso de limpieza de
buses. Al medir la productividad esperada se aprecia que esta pasa de 0.157, segun la tabla 21,
a 0.176 buses por hora-hombre, logrando asi alcanzar el objetivo principal planteado de
incrementar la productividad de los operarios de limpieza; es decir, hacer que el proceso sea

mas eficiente al realizar el mismo trabajo con una menor cantidad de horas-hombre.
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La formula aplicada es la siguiente:

Cantidad de buses limpados

Productividad l da =
roquctiviaaq mensuat esperacda (Horas hombres utilizadas — Horas Ahorro Potencial)

Productividad mensual esperada = 122 0.176
(7933-881)




CAPITULO VI. EVALUACION E IMPLEMENTACION DEL PROYECTO

En el presente capitulo se traducirn los ahorros potenciales obtenidos en horas-hombre
a ahorro econémico; se revisara el estado de resultados actual y sera comparado con el
esperado, ademas de elaborar un flujo de caja proyectado para evaluar la viabilidad econémica
y financiera del proyecto para, posteriormente, proponer un plan de implementacion basado en
la guia PMBOK.

6.1 Ahorros esperados

La estructura de costos de la operacion de Alsum estd compuesta principalmente por
los costos de mano de obra incurridos para mantener la planilla de trabajadores, operarios de
Limpieza en su mayoria, que asciende a S/ 807,085.20 anuales. Cada operario de limpieza
labora en promedio 205 horas mensuales y percibe una remuneracion de S/ 1,394.00, incluidos
costos laborales. De aqui se obtiene que el costo por hora-hombre para el puesto de Operario
de Limpieza es de S/ 6.80 por hora.

El potencial de ahorro obtenido de la implementacion de las herramientas antes
expuestas es de un total de 881 horas-hombre mensuales que, multiplicado por el costo de hora-
hombre, da un resultado de S/ 5,990.80 mensuales, lo que significa un ahorro anual esperado
de S/ 71,889.60 que representa un 8.9% de ahorro en costos de mano de obra y una variacion
de 6.88 % a 14.85 % en el margen de utilidad neta, segin se muestra en la tabla 27.

Tabla 27

Estado de resultados
ESTADO DE RESULTADOS

‘ Actual Esperado

Ingresos por ventas S/901,848.82 | S/901,848.82
Costos operativos -S/830,780.12 | -S/ 758,890.52
Depreciacion

Gastos financieros S/ .00| S/ 0.00
Utilidad antes de IR S/ 71,068.70 | S/142,958.30
Impuesto a la Renta S/ 9,01849| S/ 9,018.49
Utilidad neta S/62,050.21 | S/133,939.81
Margen de utilidad neta 6.88% 14.85%

Nota: Elaboracion propia, 2024.
6.2 Inversion prevista

Para la implementacion de las mejoras propuestas se considera necesario realizar las
inversiones resumidas en la tabla 28 por un monto total de S/ 10,275.35 que contemplan la
conformaciéon de un equipo de implementacién, asignando horas de trabajo del personal

directivo y operativo de Alsum y la contratacion de un especialista Lean para asesorar, entrenar
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al personal y dar seguimiento en todas las fases de implementacion que se detallaran en el

siguiente capitulo.

Tabla 28

Inversion

prevista

Recurso

Tipo

' Remuneracion

Horas requeridas \ Monto (S/)

Director del proyecto Equipo de trabajo S/ 5,000.00 33| S/ 687.39
Especialista Lean externo | Equipo de trabajo S/ 4,500.00 256 | S/ 4,800.00
Jefe de operaciones Equipo de trabajo S/ 3,000.00 82| S/1,025.00
Supervisores Equipo de trabajo S/ 1,800.00 132 | S/ 990.00
Reserva de contingencia Contingencia - -| S/2,418.00
Suministro de oficina Otros - -| S/ 355.00

Nota: Elaboracién propia, 2024.

6.3 Evaluacion del proyecto

Considerando Unicamente la estructura de costos actual para la operacion in-house de

limpieza de buses del cliente Movil Bus, se proyectan los nuevos flujos futuros, segun tabla

29, considerando la inversion inicial para implementar las propuestas de mejora.

Tabla 29

Evaluacion del proyecto

1. Médulo de ingresos

Periodo 0 1 2 3

Ingresos (inc. IGV) S/1,048,192.98 S/ 1,048,192.98 S/ 1,048,192.98
Adicionales por temporada S 15,988.62 S/ 15,988.62 S/ 15,988.62
Total ingresos S/1,064,181.60 S/ 1,064,181.60 | S/ 1,064,181.60
IGV S/ 162,332.79 S/ 162,332.79| S/ 162,332.79
2. Modulo de costos 2023 2024 | 2025 | P

Insumos -S/ 10,800.00 -S/ 10,800.00| -S/  10,800.00
Sueldos -S/  735,195.60 -S/ 735,195.60| -S/ 735,195.60
Uniformes y EPP -S/ 10,560.00 -S/ 10,560.00| -S/  10,560.00
Mantenimiento de maquinas -S/ 6,600.00 -S/ 6,600.00 | -S/ 6,600.00
Penalidades S/ 0.00 S/ 0.00| S/ 0.00
Total costos -S/  763,155.60 -S/  763,155.60| -S/ 763,155.60
IGV -S/ 4,265.08 -S/ 4,265.08 | -S/ 4,265.08
3. Médulo de inversion 2023 2024 | 2025 | 2026

Mano de obra (sin IGV) -S/ 7,857.39| S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00
Contingencias (sin IGV) -S/ 2,418.00| S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00
Total inversiones -S/ 10,275.39| S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00
IGV S/ 0.00| S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00
4. Médulo de IGV 2023 2024 | 2025 | 2026

Ingresos -S/ 162,332.79 -S/ 162,332.79| -S/ 162,332.79
Costos S/ 4,265.08 S/ 4,265.08 S/ 4,265.08
Inversion y liquidacion S/ 0.00| S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00
Total IGV S/ 0.00| -S/ 158,067.70 -S/  158,067.70 -S/  158,067.70
Crédito tributario S/ 0.00| S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00
IGV POR PAGAR S/ 0.00| -S/ 158,067.70 -S/ 158,067.70| -S/ 158,067.70

Nota: Elaboracién propia, 2024.
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El estado de resultados y los flujos de caja proyectados, segun tabla 30, se muestran de
la siguiente manera:
Tabla 30
Estado de resultados y flujos de caja proyectados

ESTADO DE RESULTADOS PROYECTADO

2023 2024 2025 2026
0 1 2 3
Ingresos por ventas S/ 901,848.82 S/ 901,848.82 S/ 901,848.82
Costos operativos -S/ 758,890.52 -S/  758,890.52 -S/  758,890.52
Depreciacién S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00
Gastos financieros S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00
Utilidad antes de IR S/ 142,958.30 S/ 142,958.30 S/ 142,958.30
Impuesto a la Renta (MYPE) S/ 9,018.49 S/ 9,018.49 S/ 9,018.49
Utilidad neta S/ 133,939.81 S/ 133,939.81 S/ 133,939.81
2023 2024 2025 2026
0 1 2 3
Ingresos S/1,048,192.98 S/1,048,192.98 S/1,048,192.98
Costos -S/ 763,155.60 -S/  763,155.60 -S/  763,155.60
Inversién y liquidacion -S/ 10,275.39| S/ 0.00 S/ 0.00 S/ 0.00
IGV por pagar -S/  158,067.70 -5/ 158,067.70 -S/  158,067.70
IR por pagar (MYPE) -S/ 9,018.49 -S/ 9,018.49 -S/ 9,018.49
Flujo de caja econémico -S/ 10,275.39 | S/ 117,951.19 S/ 117,951.19 S/ 117,951.19
Flujo de caja econémico acumulado | -S/ 10,275.39 | S/ 107,675.80 S/ 225,626.99 S/ 343,578.18

Nota: Elaboracion propia, 2024.
Luego de realizar la evaluacion econdmica y financiera, considerando una tasa de costo

de oportunidad (COK) de 12%, se obtiene un Valor Actual Neto (VAN) positivo por un valor
de S/ 273,023.47 y una Tasa Interna de Retorno (TIR) de 1,147 %, por lo que se determina que
el proyecto es viable.
6.4 Implementacion del proyecto

La implementacion del proyecto seré enfocada en las siguientes areas de conocimiento:
gestidn de la integracion del proyecto, gestion de alcance, gestion del tiempo, gestidn de costos,
gestion de riesgos y gestidn de los recursos. Respecto a las areas de conocimiento como gestion
de la calidad, gestién de las comunicaciones, gestion de las adquisiciones y gestion de los
interesados seran excluidas por su poca relevancia y bajo impacto.
6.4.1 Gestion de la integracion del proyecto

Como se muestra en la tabla 31 se definen los parametros para la gestion integral del

proyecto.
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Tabla 31

Acta de constitucion del

proyecto

INFORMACION GENERAL DEL PROYECTO

NOMBRE DEL PROYECTO: | Implementacion de Lean Management en el servicio de limpieza de buses
CODIGO: ALSUM-2024-01

PATROCINADOR: José Sumaria

CARGO: Gerente General

DIRECTOR DEL
PROYECTO

NIVEL DE AUTORIDAD: Muy alto
DESIGNACION DEL DIRECTOR DEL PROYECTO

Carlos Alvarez

REPORTA A:

Patrocinador

Planificar el proyecto.

RESPONSABILIDAD:

Velar por la ejecucién y seguimiento del proyecto de inicio a fin.

Proporcionar reportes de avances sobre la implementacion del proyecto al patrocinador del
proyecto.

NIVEL DE AUTORIDAD:

JUSTIFICACION DEL

DESCRIPCION DEL PROYE

Alto
CTO
Necesidad de incrementar la productividad de los operarios en el proceso de limpieza de

PROYECTO: buses.
OBJETIVO DEL Incrementar la productividad de los operarios y prevenir la reincidencia aplicando
PROYECTO: herramientas de Lean Management.

Alcance: Limpieza de buses del servicio interprovincial del cliente Mévil Bus en Av.
Materiales 2215

REQUISITOS DE ALTO
NIVEL:

Tiempo: Ejecutar y culminar el proyecto en un plazo maximo de 39 dias desde la fecha de
su aprobacion

Costo: Cumplir con el presupuesto asignado de S/ 7,640

REQUISITOS DE

Todos los riesgos contienen un plan de mitigacion y control

APROBACION:

Es econémicamente viable de acuerdo con el presupuesto estimado

CRITERIOS DE SALIDA:
CRONOGRAMA DE HITOS

Para cerrar, cancelar el proyecto o las fases, estas deberan tener la aprobacion (firma) del
gerente del proyecto.

RIESGOS DEL PROYECTO

HITOS CLAVE INICIO FIN
Fase 1: Gestionar del proyecto 1/02/2024 | 2/02/2024
RESUMEN DE Fase 2: Conformar el equipo Lean 2/02/2024 | 6/02/2024
CRONOGRAMA DE HITOS | Fase 3: Entrenar en metodologia Lean 6/02/2024 | 9/02/2024
DEL PROYECTO: Fase 4: Implementar mejoras propuestas 9/02/2024 | 29/02/2024
Fase 5: Prevenir la reincidencia 29/02/2024 | 18/03/2024
Fase 6: Monitoreo, control y cierre 18/03/2024 | 21/03/2024

Resistencia al cambio de parte de la empresa y adopcién a las herramientas Lean

RIESGOS DE ALTO NIVEL:

Postergacion del proyecto de parte de la gerencia debido a la priorizacién de otro.

Dependencia de un especialista en Lean

RESUMEN DEL PRESUPUE

Cambios del layout por parte del cliente
STO Y PLAZOS

COSTOS ESTIMADOS: S/7,857.39
RESERVA DE

CONTINGENCIA: S/2,418.00
FECHA DE INICIO: 1/02/2024
FECHA DE FIN: 21/03/2024

FASE 1: Gestion de proyecto S/ 208.30
FASE 2: Conformar el equipo Lean S/ 383.32
FASE 3: Entrenar en metodologia Lean S/ 491.66
FASE 4: Implementar mejoras propuestas S/ 3,554.96
FASE 5: Prevenir la reincidencia S/ 2,723.32
FASE 6: Monitoreo, control y cierre S/ 495.83

Nota: Elaboracién propia, 2024.

6.4.2 Gestién del alcance

Tal como se muestra en la figura 13 el proyecto se realizara en 6 fases.
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6.4.3 Gestion del cronograma de proyecto

El proyecto tendra una duracion estimada de 36 dias. La figura 14 muestra el tiempo de
duracidn de cada una de las fases y actividades del proyecto (ver anexo 9).
6.4.4 Gestion de los costos

El costo total del proyecto es de S/ 7,857.39; posteriormente en el apartado de gestion
de riesgos se asignara un presupuesto para posibles contingencias. Ademas, en la tabla 32 se
puede observar los costos de cada una de las fases que permitan desarrollar el proyecto dentro
del presupuesto aprobado. Para mayor detalle de los costos de las actividades ver anexo 10.
Tabla 32

Costos por fases del proyecto

Fase 1: | Gestion de proyecto S/ 208.30
Fase 2: | Conformar el equipo Lean S/ 383.32
Fase 3: | Entrenar en metodologia Lean |S/ 491.66
Fase 4. | Implementar mejoras propuestas | S/ 3,554.96

Fase 5: | Prevenir la reincidencia S/ 2,723.32
Fase 6: | Monitoreo, control y cierre S/ 495.83
Total S/ 7,857.39

Nota: Elaboracion propia, 2024.
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Figura 13

Estructura de desglose del trabajo (EDT)

Implementacién de
Lean hManagemant en
&l sarvicio de
limpieza de buses

Fase 2 Fasze 3 Faze 4 Fase &
Fase 1 Fase &
L. Conformacian del Induccian en Implementar Mejoras . . . Monitoreo, Contral y
Gestion del Prayecto Equipo Lean Metodologia Lean Fropuestas Frevenir Reincidencia Cierre
| | | | |
[ | [ |
1.1 Pla.nlﬁ-:.E[C|nn ¥ 3 1 Convocatoria de 3 1 Entrenamiento 41 El?c:mn del £ 1 Padizefio de 6.1 Dl.fu!m de 7.1 Disai ar plan de E.l_l'u1 apeocy
Coordinzcion del Candidatos del Equino estandar a Actividades - IIT beneficios de los entrenamizsnta en el Seguimiento de

Proyecta auip implementar Cirenles da calidad puesto de trabajo Indicadores

1.2 Deefinicidn y

Control del Alcance

2.2 Evaluacion y
Zeleccian del Equipo

3.2 Acercamiento del
Equipo con el 5taff
Operativo

4.2 Redizefio de
Actividades -
Estandarizacian

5.2 Preparzcion de
materiales

5.2 Conformacion de
Circulos de Calidad

7.2 Preparacién de
materiales

1.3 Planificacion y
Seguimiento del
Cronograma

2.3 Conformacion y
presentacion del
Equipo

3.3 Difusion de
Metodologias Lean y
Objetivos

4.3 Difusicn del
MWuevo Froceso -
Estandarizacian

5.3 Difusion del
Muewvo Proceso - JIT

5.3 Reuniones
Guizdas de Circulos
de Calidad

1.4 Estimacion y
Control de Costos

1.5 Identificacion v
Gestidn de Riesgos

Nota: Elaboracion propia, 2024.

4.4 Entrenar s
Supervisores -
Estandarizacian

5.4 Entrenar 3
Supervisores - JIT

4.5 Entrenar s
Opersrios -
Estandarizacian

5.5 Entrenar 2
Operarios - IIT

3.2 Fin del Proyecto

7.3 Entrenamisntos
de supervisores
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Figura 14
Gantt del proyecto
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Nota: Elaboracion propia, 2024.



6.4.5 Gestion de los riesgos

Como se observa en la tabla 33 se identificaron ocho riesgos con su respectivo duefio,

causa y posible impacto.
Tabla 33

Registro de riesgos identificados

:g sd?) Dl:(iago (c)iel Descripcion del riesgo Impacto
go __riesgo S —
Especialista | No se comunicé Debido a la resistencia al cambio del personal en | Demoras en la
Lean claramente los la implementacién Lean puede ocurrir demora | ejecucion del
R1 beneficios de la en la ejecucion de las mejoras propuestas lo que | cronogramay
metodologia Lean tendria como consecuencia incumplimiento en el | presupuesto del
cronograma y presupuesto del proyecto proyecto.
Sponsor Se da prioridad a otros | La falta de compromiso por parte de la gerencia | Afectacion en la
proyectos de la empresa | podria influir negativamente en la asignacion de | asignacion de recursos
R2 recursos, impactando la ejecucion del proyecto. |y posibles retrasos en
la ejecucion del
proyecto.
Director No se tiene recurso Debido a la falta de un recurso interno experto Demoras en la
del interno experto en la en la metodologia podria generar demoraen la | implementacion y
R3 proyecto metodologia implementacién de las mejoras propuestas e desviaciones en el
impactar al cronograma y costo cronograma y
presupuesto del
proyecto.
Sponsor Incremento en la Debido al incremento en la demanda podria Escasez de recursos y
demanda generar escasez de recursos para la posibles desviaciones
R4 implementacién de las mejoras lo que en plazos y costos del
impactaria en el cumplimiento de plazos y proyecto.
costos
Director Presupuesto limitado La limitacion presupuestaria para programas de | Compromiso en la
RS del para programas de entrenamiento podria comprometer las eficacia del proyecto
proyecto entrenamiento habilidades técnicas necesarias, afectando la debido a la falta de
eficacia del proyecto. habilidades técnicas.
Director No se evalu6 La falta de evaluacion adecuada de recursos Potencial cancelacion
R6 del exhaustivamente los podria llevar al incumplimiento del presupuesto | del proyecto debido a
proyecto recursos del proyecto y tiempo, dando lugar a la posible cancelacion desviaciones en
del proyecto por parte de la gerencia. presupuesto y tiempo.
Sponsor La cultura de la empresa | La falta de comunicacion efectiva entre el Posibles
no promueve una gerente del proyecto y los miembros del equipo | malentendidos durante
R7 comunicacion podria generar malentendidos durante la la implementacion
transversal implementacion. debido a deficiencias
en la comunicacién.
Director Crecimiento profesional | La atraccion de oportunidades profesionales mas | Pérdida de
del y ofertas laborales mas | atractivas podria resultar en la pérdida de conocimiento, posibles
R8 proyecto atractivas conocimiento especializado, retrasos en la retrasos y necesidad
implementacion y posiblemente la necesidad de | potencial de encontrar
encontrar un reemplazo. un reemplazo.

Nota: Elaboracion propia, 2024.
En el anexo 11 se muestra

el andlisis de los riesgos y su clasificacion donde se

priorizaran los de alta prioridad con una posible pérdida de dias de trabajo mayor a 1 semana.

De los riesgos priorizados R1, R3 y R8 se planteara una estrategia de respuesta (ver

anexo 12) para mitigar la probabilidad y reducir la pérdida esperada obteniendo una reserva de

contingencia de S/ 2,418.00.

6.4.6 Gestidon de recursos

El equipo del proyecto estara conformado por cinco personas, liderado por el Director
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del Proyecto (DP), seguido por el Jefe de Operaciones (JO), el Especialista Lean (EL) y 3

Supervisores (S). Esta estructura mostrada en la figura 15 se disefié para asegurar el éxito del

proyecto.
Figura 15

Organigrama del proyecto

Director

proyecto

(OP)

del

Jefe de

operaciones ==

(JO)

Especialista Lean
(ED)

Supervisor 1

©)

Supervisor 2

(S)

Supervisor 3

®

Nota: Elaboracion propia, 2024.
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CONCLUSIONES

e Lainestabilidad politica y social presente en el pais y sus repercusiones econémicas
afectan al sector limpieza y saneamiento ambiental. Este sector es altamente
competitivo debido a las pocas barreras de entrada y a la gran cantidad de
competidores, lo que otorga poder de negociacion a los compradores para reducir
los precios de los servicios adquiridos. Alsum tiene la necesidad de ser mas
competitivo, por lo que requiere buscar eficiencias operativas para maximizar el
valor que genera su cadena de abastecimiento.

e La estructura organizacional de Alsum y sus areas funcionales presentan algunas
oportunidades de mejora para fortalecer sus procesos internos. La falta de
procedimientos y procesos estandarizados son sus principales debilidades, mientras
que la alta rotacion de personal y el poco entrenamiento presentan grandes retos a
afrontar para mantener la estabilidad operativa.

e La metodologia Lean contempla trabajar en torno a la resolucion de problemas,
busqueda de eficiencias y mejora continua, fundamentada en la asignacion de pocos
recursos para realizar pequefios cambios que generen gran impacto. De esta manera,
se pueden tener resultados de alto impacto, con una minima inversion de tiempo y
dinero.

e Alsum enfrenta un entorno cambiante y altamente competitivo en el que se requiere
ser eficiente en sus operaciones para mantenerse rentable. Para lograrlo, se plantea
incrementar la productividad de sus operarios de limpieza de buses en la operacion
in-house de su principal cliente Movil Bus, aplicando herramientas de la
metodologia Lean que le permitan estandarizar y optimizar sus procesos, reducir
costos y elevar el nivel de servicio, obteniendo mayor rentabilidad con minima
inversion.

e El potencial de ahorro obtenido de la implementacion de las herramientas genera
un total de 881 horas-hombre mensuales que, multiplicado por el costo de hora-
hombre, da un resultado de S/ 5,990.80 mensuales, lo que significa un ahorro anual
esperado de S/ 71,889.60 que representa un 8.9 % de ahorro en costos de mano de
obra, incrementando la productividad de los operarios de limpieza hasta en un 11%,
con una variacion de 6.88% a 14.85% en el margen de utilidad neta. Asi se logra
alcanzar el objetivo principal planteado de incrementar la productividad de los
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operarios de limpieza; es decir, hacer que el proceso sea mas eficiente al realizar el
mismo trabajo con una menor cantidad de horas-hombre.

Para la implementacion de las mejoras propuestas se considera necesario realizar
inversiones por un monto total de S/ 10,275.35 que contemplan la conformacion de
un equipo de implementacion, asignando horas de trabajo del personal directivo y
operativo de Alsum, y la contratacion de un especialista Lean para asesorar, entrenar
al personal y dar seguimiento en todas las fases de implementacion del proyecto,
que tendra una duracion de 36 dias.

La gestion de integracion, elaborando el acta de constitucion, garantiza al proyecto
la disposicidn de recursos y gobernar su desarrollo, ademéas del compromiso de los
stakeholders y partes interesadas.

La propuesta de implementar las herramientas de Lean Management en seis fases,
durante 36 dias, garantiza cumplir con las expectativas del proyecto en tiempo,
costo y resultados.

La gestion del riesgo en este proyecto aborda diversas areas criticas para garantizar
su éxito. Es fundamental comunicar claramente los beneficios de la metodologia
Lean para superar la resistencia al cambio y evitar demoras en la ejecucion.
Ademas, el compromiso del patrocinador y la asignacion adecuada de recursos son

esenciales para evitar retrasos y desviaciones en el cronograma y el presupuesto.
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RECOMENDACIONES

e Se recomienda implementar la estandarizacion de procesos en la actividad de
limpieza interna del salon de pasajeros. Se estima una reduccién en el tiempo de
ejecucion de hasta 13.58 minutos por bus, lo que se traduce en 281 horas-hombre
mensuales.

e Enelalcance del presente trabajo se dio prioridad a la estandarizacion de la limpieza
interna del salon de pasajeros. Se recomienda estandarizar las actividades de
limpieza de cabina de conductor, limpieza externa de carroceria, y limpieza de
vidrios para lograr mayores eficiencias.

e Se recomienda combinar las actividades de abastecimiento de insumos, canje de
cabezales y recarga de agua e implementar JIT. Se estima una reduccién en el lead
time del proceso de hasta 23.47 minutos por bus, lo que se traduce en 486 horas-
hombre mensuales.

e Se recomienda implementar Kaizen y los entrenamientos en el puesto de trabajo.
Se estima una reduccion en el tiempo de ejecucién de la actividad de control de
calidad y retoques de hasta 5.52 minutos por bus, lo que se traduce en 114 horas-
hombre mensuales.

e Posterior a la implementacion de los entrenamientos en el puesto de trabajo se
recomienda la implementacién de un plan de capacitaciones integral que profundice
en el desarrollo de competencias de todo el personal.

e Se deben revisar las herramientas utilizadas en el proceso de limpieza de buses.
Existe posibilidad de mejorar la productividad de los operarios si se utilizan
herramientas adecuadas que faciliten el trabajo de limpieza. Se observo durante las
visitas que algunos operarios manipulan sus herramientas o usan algunas que no
fueron entregadas por la empresa.

e Se recomienda implementar las herramientas Lean propuestas de manera
combinada, ya que en su conjunto muestran un potencial de ahorro de 881 horas-
hombre mensuales que, multiplicado por el costo de horas-hombre, da un resultado
de S/ 5,990.80 mensuales, lo que significa un ahorro anual esperado de S/
71,889.60, incrementando la productividad de los operarios de limpieza hasta en un
11%.

e Luego de observar los grandes esfuerzos para reclutar personal operativo se
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recomienda utilizar parte del ahorro estimado para mejorar las remuneraciones base
de los operarios y ofrecerles un bono variable de productividad, apuntando a

disminuir la rotacion de personal.
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Fecha

Actividad

Anexo 1. Trabajadores entrevistados

Fecha

Persona

inicio fin
11-Set 11-Set Andru Guerra Supervisor de operaciones
Visitas | 14-Set 14-Set Ruth Bernabel Supervisor de operaciones
29-Set 29-Set Andru Guerra Supervisor de operaciones
13-Oct 13-Oct | José Sumaria Gerente General
Entrevistas | 13-Oct 13-Oct | Carlos Alvarez Gerente de Operaciones
13-Oct 13-Oct | Andru Guerra Jefe de Operaciones
12-Oct 22-Oct | Yoanny Diaz Operario de limpieza - limpieza de salén turno
noche
13-Oct 23-Oct | Carlos Cérdova | Operario de limpieza - limpieza de salon turno dia
13-Oct 23-Oct | Lita Abat Operario de limpieza - limpieza de sal6n turno
To_mas de tarde
UeMPO |13 0ct  [21-Oct | Arnold R - )
Betancourt Operario de limpieza - maquina turno dia
13-Oct 29-Oct | Rafael Moya Operario de limpieza - vidrios turno dia
13-Oct 18-Oct | Flor Mufioz Operario de limpieza - retoques turno tarde

Nota: Elaboracion propia, 2024.

Anexo 2. Layout de la zona de trabajo
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Nota: Elaboracion propia, 2024.
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Anexo 3. Caja de herramientas de limpieza

1 y 2 Desinfectante de pino — 3. Lejia — 4.
Desengrasante — 5. Mezcla soluble jabon liquido y
bicarbonato — 6. Espatula — 7. Isopo de bafio —
8. Microfibra — 9. Esponja.

Nota: Elaboracién propia, 2024.
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Anexo 4. Proceso de limpieza de buses

Paso 0 - Abastecimiento de insumos

| =1

Nota: Elaboracion propia, 2024.
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Anexo 4. Proceso de limpieza de buses (continta de la pagina anterior)

Paso 3- Limpieza de cabina del conductor

Nota: Elaboracion propia, 2024.
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Anexo 4. Proceso de limpieza de buses (continta de la pagina anterior)

Paso 6 - Control de Calidad y Retoques

Nota: Elaboracién propia, 2024.

Anexo 5. Ficha técnica de toma de tiempos

FICHA TECNICA

Descrincis Realizar una toma de tiempos sobre las actividades relacionadas a la limpieza de
escripcion O 0
buses del negocio interprovincial
. Determinar los tiempos que toma realizar la limpieza de buses en las distintas
Objetivo
etapas que lo conforman.
Poblacién 1,241 buses
Técnica empleada Muestreo de trabajo
Tamafio muestral 151 buses
Lugar de muestreo Taller de Materiales de Mévil Bus
Personal ejecutor 4 operarios de limpieza y 1 supervisor de operaciones
Fecha inicio 12 de octubre del 2023
fecha fin 29 de octubre del 2023

Nota: Elaboracién propia, 2024.
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Anexo 6. Registros de tiempos

Actividad N '\:JS Tiempo | Actividad N Tiempo Actividad N Tiempo

Retoque | 6018 | 10.00 Vidrios 174 9.00 Bafio 841 12.00 Cabina 156 15.00
Retoque | 2146 | 12.00 Vidrios 168 7.00 Bafio 706 13.00 Cabina 220 17.00
Retoque 129 10.00 Vidrios | 5017 | 15.00 Bafio 226 10.00 Cabina 841 18.00
Retoque 179 10.00 Vidrios | 5032 | 13.00 Barfio 833 16.00 Cabina 159 14.00
Retoque | 6016 | 8.00 Vidrios | 5012 | 13.00 Bafio 186 12.00 Cabina 706 20.00
Retoque | 5018 7.00 Vidrios 163 7.00 Bafio 841 18.00 Cabina 832 20.00
Retoque | 2144 5.00 Vidrios 223 8.00 Bario 720 16.00 Cabina 886 12.00
Retoque | 5027 5.00 Vidrios 122 8.00 Bafio 7004 | 11.00 Cabina 223 23.00
Retoque | 5010 6.00 Vidrios 703 7.00 Bafio 897 23.00 Cabina | 6017 | 16.00
Retoque | 7004 5.00 Vidrios 149 8.00 Bafio 223 16.00 Cabina 833 10.00
Retoque | 2139 | 10.00 | Vidrios 898 7.00 Bafio 7016 | 12.00 Cabina 841 13.00
Retoque 169 10.00 Vidrios | 7028 | 14.00 Barfio 179 15.00 Cabina 706 10.00
Retoque | 5011 7.00 Vidrios | 2141 | 15.00 Bario 7044 | 14.00 Cabina 226 10.00
Retoque 129 7.00 Vidrios 706 7.00 Bario 5017 5.00 Cabina 833 11.00
Retoque | 7011 5.00 Vidrios | 7038 | 15.00 Bafio 5024 | 13.00 Cabina 186 8.00
Retoque | 7027 9.00 Vidrios | 5009 | 14.00 Bafio 900 11.00 Cabina 841 18.00
Retoque | 5022 8.00 Vidrios 123 8.00 Barfio 124 11.00 Cabina 720 11.00
Retoque | 2142 5.00 Vidrios | 2140 | 15.00 Barfio 191 12.00 Cabina | 7004 | 10.00
Retoque | 2145 6.00 Vidrios 166 7.00 Bario 169 9.00 Cabina 897 8.00
Retoque | 7038 7.00 Vidrios 185 7.00 Bafio 180 11.00 Cabina 223 13.00
Retoque | 7045 6.00 Vidrios | 7010 | 15.00 Barfio 705 13.00 Cabina 179 11.00
Retoque | 2133 | 10.00 Vidrios | 7039 | 14.00 Bario 5009 9.00 Cabina 123 11.00
Retoque | 2134 3.00 Vidrios 154 7.00 Bario 162 15.00 Cabina | 7016 | 19.00
Retoque | 7041 5.00 Vidrios | 5026 | 13.00 Bafio 7046 | 11.00 Cabina | 7044 | 11.00
Retoque 703 8.00 Vidrios | 5023 | 14.00 Bafio 5016 | 14.00 Cabina | 5017 | 12.00
Retoque 215 7.00 Vidrios 833 7.00 Bario 2119 | 10.00 Cabina | 5024 | 20.00
Retoque 216 10.00 Vidrios 222 7.00 Barfio 897 12.00 Cabina 900 20.00
Retoque | 7015 8.00 Vidrios | 7031 | 13.00 Bario 6015 7.00 Cabina 124 12.00
Retoque | 5019 7.00 Vidrios | 5020 | 14.00 Bafio 6011 | 11.00 Cabina 191 12.00
Retoque 121 10.00 Vidrios 168 7.00 Bario 2149 8.00 Cabina 169 8.00
Retoque 115 13.00 Vidrios 178 8.00 Bario 7016 9.00 Cabina 180 11.00
Retoque | 7013 7.00 Vidrios 170 7.00 Bario 169 7.00 Cabina 705 11.00
Retoque 181 6.00 Vidrios 162 7.00 Bario 2129 6.00 Cabina 162 16.00
Retoque | 7033 6.00 Vidrios 180 6.00 Bafio 6013 | 10.00 Cabina | 7046 8.00
Retoque 105 7.00 Vidrios | 7026 | 14.00 Bafio 5021 | 10.00 Cabina | 5016 | 13.00
Retoque | 6011 | 10.00 |[Carroceria| 189 17.00 Bafio 7011 | 12.00 Cabina | 2119 | 13.00
Retoque | 5012 | 10.00 [ Carroceria| 7028 | 14.00 Bafio 6011 | 13.00 Cabina 897 9.00
Retoque | 5023 6.00 [ Carroceria| 2124 | 18.00 Bafio 5028 | 11.00 Cabina | 6015 9.00
Retoque | 5010 5.00 |[Carroceria| 7015 | 15.00 Bafio 837 15.00 Cabina | 6011 6.00
Retoque | 2124 7.00 [Carroceria| 5021 | 10.00 Bario 7043 | 24.00 Cabina | 2149 6.00
Retoque | 7040 8.00 | Carroceria| 105 19.00 Bafio 215 11.00 Cabina | 7016 | 15.00
Retoque | 5031 8.00 | Carroceria| 2116 | 15.00 Bafio 6014 | 20.00 Cabina 169 10.00
Retoque | 5028 8.00 [ Carroceria| 172 14.00 Bafio 832 26.00 Cabina | 2129 6.00
Retoque | 7040 8.00 [ Carroceria| 170 20.00 Bafio 894 13.00 Cabina | 6013 7.00
Retoque | 7001 8.00 [ Carroceria| 897 12.00 Bafio 706 24.00 Cabina | 5021 8.00
Retoque | 2140 8.00 | Carroceria| 5030 | 18.00 Bafio 833 22.00 Cabina | 7011 7.00
Retoque | 5020 9.00 [ Carroceria| 6015 | 14.00 Bafio 7019 | 11.00 Cabina | 6011 8.00
Retoque | 2133 | 10.00 | Carroceria | 5028 | 15.00 Bafio 222 14.00 Cabina | 5028 6.00
Retoque | 2115 7.00 |Carroceria| 7001 | 14.00 Bafio 180 11.00 Cabina 837 17.00
Retoque | 5013 6.00 | Carroceria| 4672 | 25.00 Bafio 705 13.00 Cabina | 7043 | 11.00
Retoque | 7016 7.00 [ Carroceria| 6011 | 20.00 Bafio 7006 | 11.00 Cabina 215 17.00
Retoque | 7033 | 10.00 |[Carroceria| 703 19.00 Bafio 5031 | 12.00 Cabina | 6014 | 18.00
Retoque | 5031 5.00 |Carroceria| 2149 | 18.00 Bafio 2138 | 24.00 Cabina 832 13.00
Retoque 125 8.00 [ Carroceria| 5031 | 27.00 Bafio 164 13.00 Cabina 894 8.00
Retoque 176 8.00 | Carroceria| 5023 | 12.00 Bafio 5022 7.00 Cabina 706 12.00
Retoque 222 8.00 | Carroceria| 215 21.00 Bafio 5018 | 10.00 Cabina 833 13.00
Retoque 703 18.00 | Carroceria| S/N 15.00 Bafio 118 10.00 Cabina | 7019 7.00
Retoque | 7002 | 10.00 | Carroceria| S/N 19.00 Bafio 6011 | 10.00 Cabina 222 9.00
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Actividad l;\ll,l s Tiempo Actividad g\lﬂ s Tiempo | Actividad é\lﬂ s Tiempo Actividad g\llj s Tiempo
Retoque 111 12.00 | Carroceria| S/N 15.00 Bario 215 10.00 Cabina 180 11.00
Retoque | 7017 5.00 |Carroceria| S/N 16.00 Bario 121 15.00 Cabina 705 11.00
Retoque | 7014 8.00 | Carroceria| S/N 18.00 Bario 222 9.00 Cabina | 7006 | 13.00
Retoque | 7016 8.00 | Carroceria| S/N 20.00 Bafo 167 11.00 Cabina | 5031 | 11.00
Retoque | 7040 6.00 |[Carroceria| S/N 15.00 Bafo 5027 | 11.00 Cabina 2138 8.00
Retoque 188 15.00 | Carroceria| S/N 16.00 Bafio 225 9.00 Cabina 164 12.00
Retoque | 7011 | 17.00 | Carroceria| S/N 17.00 Bario 222 13.00 Cabina | 5022 | 14.00
Retogque | 6011 | 10.00 | Carroceria| 7011 | 16.00 Bario 5020 6.00 Cabina | 5018 | 19.00
Retoque | 7008 7.00 | Carroceria| 162 17.00 Bafo 706 12.00 Cabina 118 15.00
Retoque 110 10.00 | Carroceria| 5015 | 19.00 Bafo 178 10.00 Cabina 6011 | 14.00
Retoque | 2138 7.00 | Carroceria| 5029 | 15.00 Bafio 7046 | 11.00 Cabina 215 15.00
Retoque | 2131 | 10.00 | Carroceria| 7038 | 15.00 Bafio 5016 | 14.00 Cabina 121 15.00
Retoque | 6015 | 10.00 | Carroceria| 2123 14.00 Bafio 2119 | 10.00 Cabina 222 18.00
Retoque | 2132 6.00 | Carroceria| 5022 | 13.00 Bafo 897 12.00 Cabina 167 15.00
Retoque | 5028 5.00 | Carroceria| 7010 | 13.00 Bafo 223 18.00 Cabina | 5027 | 11.00
Retoque | 5013 6.00 | Carroceria| 5011 | 15.00 Bafio 6017 | 15.00 Cabina 225 10.00
Retoque | 5030 5.00 |Carroceria| 7012 | 20.00 Bafio 833 6.00 Cabina 222 22.00
Retoque | 2120 | 10.00 | Carroceria| 6018 | 27.00 Bafio 841 12.00 Cabina 176 11.00
Retoque | 2149 | 10.00 | Carroceria| 115 20.00 Bario 7016 | 12.00 Cabina | 5020 | 19.00
Retoque | 5016 5.00 |Carroceria| 2139 | 15.00 Sal6n 159 69.00 Cabina 706 12.00
Retoque | 6017 7.00 | Carroceria| 5010 | 20.00 Salén 894 64.00 Cabina 178 10.00
Retoque | 6012 6.00 | Carroceria| 5018 | 11.00 Salén 833 71.00 Cabina 7046 8.00
Retoque | 2133 | 15.00 | Carroceria| 2134 | 19.00 Salén 886 63.00 Cabina | 5016 | 13.00
Retoque 129 8.00 | Carroceria| 2146 | 21.00 Salén 222 75.00 Cabina | 2119 | 13.00
Retoque 189 10.00 | Carroceria| 129 20.00 Salén 897 70.00 Cabina 897 9.00
Retoque | 6010 5.00 | Carroceria| 5014 | 20.00 Salén 706 56.00 Cabina 223 23.00
Retoque | 5016 5.00 |Carroceria| 2147 | 15.00 Salén 5027 | 45.00 Cabina 6017 | 16.00
Retoque | 7010 | 10.00 | Carroceria| 6016 | 15.00 Sal6n 832 61.00 Cabina 833 10.00
Retoque 133 7.00 | Carroceria| 7046 | 20.00 Salén 7030 | 59.00 Cabina 841 13.00
Retoque | 7016 | 10.00 | Carroceria| 176 20.00 Salén 123 55.00 Cabina | 7018 | 14.00
Retoque 123 8.00 | Carroceria| 7015 | 20.00 Salén 897 37.00 Cabina 7016 | 15.00
Retoque | 7014 8.00 | Carroceria| S/N 21.00 Salon 897 37.00 | Insumos | 159 7.00
Retoque | 2130 8.00 | Carroceria| 7010 | 20.00 Salén 7029 | 38.00 | Insumos | 894 0.00
Retoque | 5011 7.00 | Carroceria| 7035 | 21.00 Sal6n 900 39.00 | Insumos | 833 0.00
Retoque | 7012 9.00 |[Carroceria| 163 20.00 Salén 225 42.00 | Insumos | 886 0.00
Retoque | 2145 | 10.00 | Carroceria| 2142 | 20.00 Salén 837 43.00 | Insumos 222 0.00
Retoque | 2113 8.00 [ Carroceria| 123 23.00 Salén 842 45.00 | Insumos | 897 0.00
Retoque | 5009 6.00 | Carroceria| 180 20.00 Salén 5016 | 46.00 | Insumos | 706 7.00
Retoque | 2147 | 10.00 | Carroceria| 5020 | 20.00 Sal6n 5016 | 46.00 | Insumos | 5027 8.00
Retoque 164 15.00 | Carroceria| 164 20.00 Salén 226 49.00 | Insumos | 832 6.00
Retoque | 2123 8.00 | Carroceria| 2123 | 20.00 Salén 7010 | 49.00 | Insumos | 7030 5.00
Retoque | 5020 6.00 | Carroceria| 7033 | 20.00 Salén 226 50.00 | Insumos 123 9.00
Retoque 169 8.00 | Carroceria| 5011 | 20.00 Sal6n 5021 | 51.00 | Insumos | 897 12.00
Retoque 152 10.00 | Carroceria| 6016 | 15.00 Salén 156 52.00 | Insumos | 897 0.00
Retoque 210 8.00 | Carroceria| 2139 | 25.00 Salén 706 54.00 | Insumos | 7029 9.00
Retoque | 1183 8.00 | Carroceria| 5025 | 20.00 Salén 7019 | 54.00 | Insumos | 900 0.00
Retoque | 2144 | 10.00 | Carroceria| 6015 | 25.00 Sal6n 706 54.00 | Insumos | 225 0.00
Retoque 162 15.00 | Carroceria| 162 20.00 Sal6n 832 55.00 | Insumos | 837 6.00
Retoque | 7003 5.00 | Carroceria| 5010 19.00 Salén 706 59.00 | Insumos 842 12.00
Retoque | 2146 | 10.00 | Carroceria| 5027 | 18.00 Saldn 6017 | 60.00 | Insumos | 5016 6.00
Retoque | 6014 7.00 | Carroceria| 2125 | 20.00 Saldn 6017 | 60.00 | Insumos | 5016 | 11.00
Retoque | 5032 | 10.00 | Carroceria| 705 15.00 Salén 7016 | 61.00 | Insumos | 226 0.00
Retoque | 2140 8.00 | Carroceria| 886 10.00 Salon 215 61.00 | Insumos | 7010 0.00
Retoque | 5030 8.00 | Carroceria| 179 15.00 Salon 2119 | 62.00 | Insumos 226 7.00
Retoque | 5012 7.00 | Carroceria | 2129 9.00 Saldn 2119 | 62.00 | Insumos | 5021 0.00
Retoque | 7010 9.00 | Carroceria| 5018 | 19.00 Saldn 841 63.00 | Insumos | 156 8.00
Retoque | 5018 9.00 | Carroceria| 7016 18.00 Salon 6014 | 64.00 | Insumos 706 8.00
Retoque 150 11.00 | Carroceria| 7046 | 25.00 Salon 833 65.00 | Insumos | 7019 8.00
Retoque | 7007 6.00 | Carroceria| 115 25.00 Salon 6011 | 65.00 | Insumos 706 10.00
Retoque | 2131 | 10.00 | Carroceria| BM60 | 15.00 Saldn 2149 | 65.00 | Insumos | 832 0.00
Retoque | 5027 | 15.00 | Carroceria| BM63 | 14.00 Salén 841 66.00 | Insumos | 706 12.00
Retoque | 2142 8.00 | Carroceria| BM64 | 15.00 Salon 223 66.00 | Insumos | 6017 | 12.00
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Actividad l;\lu s ‘Tiempo Actividad l;\:J s Tiempo | Actividad é\lﬂ s Tiempo Actividad g\llj s Tiempo
Retoque 123 9.00 | Carroceria | BM46 | 12.00 Salén 169 69.00 | Insumos | 6017 8.00
Retoque | 5017 8.00 | Carroceria | BM62 | 15.00 Salén 186 70.00 | Insumos | 7016 9.00
Retoque | 7029 | 10.00 | Carroceria | BM30 | 15.00 Salén 222 70.00 | Insumos 215 7.00
Retoque 188 10.00 | Carroceria| BM41 | 23.00 Salén 5022 | 71.00 | Insumos | 2119 0.00
Retoque | 7003 9.00 | Carroceria | BM44 | 15.00 Salén 717 72.00 | Insumos | 2119 0.00
Retoque | 5027 | 18.00 | Carroceria| 7046 | 15.00 Salén 220 72.00 | Insumos | 841 0.00
Retoque | 7039 7.00 | Carroceria| 7009 | 20.00 Salén 223 72.00 | Insumos | 6014 0.00
Retoque | 5009 | 10.00 | Carroceria| 5016 | 15.00 Salén 720 72.00 | Insumos | 833 0.00
Retoque 226 11.00 | Carroceria| 159 20.00 Salén 5018 | 72.00 | Insumos | 6011 6.00
Retoque | 7020 8.00 | Carroceria| 7012 | 15.00 Salén 223 72.00 | Insumos | 2149 9.00
Retoque | 7035 8.00 | Carroceria| 154 15.00 Salon 215 73.00 | Insumos 841 0.00
Retoque | 5016 | 10.00 | Carroceria| 7029 | 18.00 Salén 6015 | 73.00 | Insumos | 223 5.00
Retoque | 5011 | 10.00 | Carroceria| 880 15.00 Salén 2129 | 74.00 | Insumos | 169 0.00
Retoque | 7011 | 13.00 | Carroceria| 7007 | 19.00 Salén 5031 | 74.00 | Insumos | 186 0.00
Retoque | 5032 8.00 | Carroceria| 706 25.00 Salén 833 75.00 | Insumos | 222 0.00
Retoque | 2140 8.00 | Carroceria | 7042 15.00 Salén 7044 | 76.00 | Insumos | 5022 0.00
Retoque | 6013 | 10.00 | Carroceria| 2124 | 25.00 Salén 706 77.00 | Insumos | 717 12.00
Retoque | 5019 | 15.00 | Carroceria| 2119 | 17.00 Sal6n 833 78.00 | Insumos | 220 9.00
Retoque | 2149 7.00 | Carroceria| 4972 | 25.00 Salén 5009 | 78.00 | Insumos | 223 11.00
Retoque | 222 10.00 | Carroceria| 2125 | 25.00 Salén 6013 | 78.00 | Insumos | 720 0.00
Retoque | 2144 | 15.00 | Carroceria| 5025 | 20.00 Salon 164 78.00 | Insumos | 5018 0.00
Retoque | 5030 7.00 | Carroceria| 2133 15.00 Sal6n 118 78.00 | Insumos 223 7.00
Retoque 153 6.00 | Carroceria| 7028 | 15.00 Salén 833 78.00 | Insumos | 215 7.00
Retoque | 5001 7.00 | Carroceria | 5022 | 10.00 Sal6n 5024 | 82.00 | Insumos | 6015 | 12.00
Retoque | 2129 6.00 | Carroceria| 177 20.00 Salén 7016 | 83.00 | Insumos | 2129 | 12.00
Retoque 183 7.00 |Carroceria| 6011 | 25.00 Salon 706 84.00 | Insumos | 5031 0.00
Retoque | 2116 9.00 | Carroceria| 6017 | 15.00 Salon 7046 | 84.00 | Insumos | 833 7.00
Vidrios 163 6.00 | Carroceria| 900 25.00 Salén 7037 | 85.00 | Insumos | 7044 | 10.00
Vidrios 222 7.00 | Carroceria| 182 16.00 Salén 180 85.00 | Insumos 706 0.00
Vidrios | 7010 | 13.00 | Carroceria| 5021 | 16.00 Salén 180 85.00 | Insumos | 833 11.00
Vidrios 7045 | 12.00 | Carroceria| 7029 20.00 Salén 841 87.00 Insumos | 5009 | 11.00
Vidrios 164 7.00 | Carroceria | 2122 20.00 Salén 841 87.00 Insumos | 6013 0.00
Vidrios 218 8.00 | Carroceria| 5026 | 15.00 Salén 178 87.00 | Insumos 164 11.00
Vidrios 180 9.00 | Carroceria| 110 20.00 Salén 841 88.00 | Insumos 118 7.00
Vidrios 5025 | 15.00 | Carroceria| 2149 20.00 Sal6n 841 88.00 Insumos 833 0.00
Vidrios | 5020 | 12.00 | Carroceria| 6012 | 20.00 Salén 169 89.00 | Insumos | 5024 | 12.00
Vidrios | 5010 | 14.00 | Carroceria| 2119 | 15.00 Salén 5020 | 89.00 | Insumos | 7016 | 11.00
Vidrios | 7016 | 11.00 | Carroceria| 218 15.00 Salén 2140 | 90.00 | Insumos 706 0.00
Vidrios | 6011 | 11.00 | Carroceria| 5012 | 20.00 Salén 176 90.00 | Insumos | 7046 0.00
Vidrios 188 5.00 | Carroceria| 5030 | 21.00 Salén 1790 | 91.00 | Insumos | 7037 | 12.00
Vidrios | 5013 | 13.00 | Carroceria| 2120 | 23.00 Sal6n 5017 | 91.00 | Insumos 180 8.00
Vidrios 222 5.00 | Carroceria| 707 20.00 Salén 7004 | 92.00 Insumos 180 0.00
Vidrios 125 6.00 | Carroceria| 225 20.00 Salén 6011 | 92.00 | Insumos | 841 6.00
Vidrios | 7017 | 10.00 | Carroceria| 7037 | 20.00 Salén 7041 | 93.00 | Insumos | 841 0.00
Vidrios | 5031 | 12.00 | Carroceria| 158 19.00 Salén 2138 | 93.00 | Insumos 178 0.00
Vidrios 170 7.00 | Carroceria| 162 20.00 Salén 7046 | 94.00 Insumos 841 0.00
Vidrios 897 5.00 | Carroceria| 7004 | 25.00 Salén 7006 | 94.00 | Insumos | 841 12.00
Vidrios | 5030 | 11.00 | Carroceria| 5029 | 15.00 Salén 7052 | 96.00 | Insumos 169 0.00
Vidrios 6015 | 12.00 | Carroceria| 122 20.00 Salén 7043 | 96.00 Insumos | 5020 0.00
Vidrios 172 7.00 | Carroceria| 5012 | 18.00 Salén 7051 | 96.00 | Insumos | 2140 0.00
Vidrios | 5028 | 13.00 | Carroceria| 220 26.00 Salén 222 | 101.00 | Insumos 176 5.00
Vidrios 7033 | 13.00 | Carroceria| 5019 15.00 Salén 7016 | 101.00 | Insumos | 1790 0.00
Vidrios | 5017 | 15.00 [ Carroceria| 5028 19.00 Salén 7019 | 69.00 Insumos | 5017 0.00
Vidrios 184 13.00 | Carroceria| 7043 12.00 Salén 6013 | 103.00 | Insumos | 7004 5.00
Vidrios 156 12.00 | Carroceria| 5023 | 15.00 Salén 7016 | 104.00 | Insumos | 6011 | 11.00
Vidrios 182 7.00 Bafio 833 15.00 Salén 7050 | 105.00 | Insumos | 7041 0.00
Vidrios 150 8.00 Bafio 706 21.00 Salon 7011 | 105.00 | Insumos | 2138 0.00
Vidrios | 5018 | 15.00 Bafio 7041 | 17.00 Salon 1218 | 106.00 | Insumos | 7046 | 12.00
Vidrios | 7044 | 13.00 Bafio 2140 | 13.00 Salén 1911 | 77.00 | Insumos | 7006 0.00
Vidrios | 5013 | 13.00 Bafio 6013 | 16.00 Salén 1670 | 70.00 | Insumos | 7052 0.00
Vidrios | 5009 | 13.00 Bafio 841 9.00 Salén 1240 | 67.00 | Insumos | 7043 6.00
Vidrios | 7031 | 16.00 Bafio 706 13.00 Salon 6011 | 64.00 | Insumos | 7051 | 11.00
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Actividad N
bus

Tiempo | Actividad

6.00 Bafio 215 10.00 Salén 5028 | 85.00 | Insumos | 222 9.00
15.00 Bario 705 15.00 Salén 7018 | 61.00 | Insumos | 7016 0.00
16.00 Bafio 842 16.00 Salén 162 64.00 Insumos | 7019 6.00
17.00 Bafio 717 15.00 Cabina 833 11.00 Insumos | 6013 5.00

7.00 Bafio 7037 16.00 Cabina 706 20.00 Insumos | 7016 | 10.00

6.00 Bafio 226 11.00 Cabina 7041 | 17.00 | Insumos | 7050 8.00

6.00 Bafio 841 4.00 Cabina 2140 15.00 Insumos | 7011 0.00

7.00 Bario 156 12.00 Cabina 6013 | 15.00 | Insumos | 1218 7.00
16.00 Bafio 220 16.00 Cabina 841 10.00 Insumos | 1911 8.00

Vidrios 221
Vidrios 7014
Vidrios 7111
Vidrios | 5011
Vidrios 166
Vidrios 179
Vidrios 191
Vidrios 187
Vidrios 7030
Vidrios 158
Vidrios | 5023
Vidrios 2131
Vidrios | 5013
Vidrios 150
Vidrios 181
Vidrios 167
Vidrios 180

7.00 Bafio 841 18.00 Cabina 706 12.00 Insumos | 1670 0.00
15.00 Bario 159 13.00 Cabina 215 17.00 | Insumos | 1240 | 10.00
13.00 Bario 706 18.00 Cabina 705 14.00 | Insumos | 6011 0.00
12.00 Bafio 832 15.00 Cabina 842 9.00 Insumos | 5028 9.00
8.00 Bafio 886 26.00 Cabina 717 8.00 Insumos | 7018 0.00

7.00 Bafio 223 18.00 Cabina 7037 12.00 Insumos 162 10.00
12.00 Bafio 6017 | 15.00 Cabina 226 17.00
9.00 Bario 833 6.00 Cabina 841 13.00

Nota: Elaboracion propia, 2024.

Anexo 7. Plan de entrenamiento al personal operativo

PLAN DE ENTRENAMIENTO EN EL PUESTO DE TRABAJO

Actividad Proceso de limpieza de buses
. Asegurar que todo el personal comprenda y sean capaces de llevar a cabo correctamente los
Objetivo . L
procedimientos de limpieza de buses.
Alcance El presente plan aplica al personal de Alsum dedicados a la limpieza de buses de transporte

del servicio interprovincial de Movil Bus durante los tres turnos de trabajo.

Responsables

- Operario de limpieza: encargado de realizar las actividades de limpieza de los buses.

- Supervisor de operaciones: encargado de supervisar el proceso de limpieza de buses y
soporta operativamente a los operarios de limpieza; ademas responsable del entrenamiento
en el puesto de trabajo.

4 sesiones para personal nuevo durante la primera semana de trabajo.

Periodicidad 1 sesidn al personal antiguo cada 3 meses durante una jornada de trabajo.
- Abastecimiento de insumos, acorde a la cartilla de entrenamiento.
- Limpieza de servicios higiénicos, acorde a la cartilla de entrenamiento.
- Limpieza interna del salén de pasajeros, acorde a la cartilla de entrenamiento.
Desarrollo |- Limpieza de cabina del conductor, acorde a la cartilla de entrenamiento.

- Limpieza externa de carroceria, acorde a la cartilla de entrenamiento.
- Limpieza de vidrios, acorde a la cartilla de entrenamiento.
- Control de Calidad y Retoques, acorde a la cartilla de entrenamiento.

Nota: Elaboracion propia, 2024.
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Anexo 8. Cartilla de entrenamiento en el puesto de trabajo

o Sub- S - . L
Actividad actividad Descripcion actividad Responsable Visualizacion
Acércate a la oficina de administracion de Alsum y retira tu "
Recojo de maleta de limpieza. Revisa que contenga desinfectante de pino, 0 .
i AR perario de
maleta de lejia, desengrasante, mezcla soluble de jabon liquido y limnieza
limpieza bicarbonato, espatula, hisopo de bafio, pafio de microfibra y P
esponja.
Abastecimiento
de insumos
Recarga de losi limoi | 0 .
insumos de Recarga los insumos dle impieza de tu maleta y asegura llenar Olperaflo de
limpieza completamente cada envase. impieza
Inicia la limpieza aplicando al sanitario la mezcla soluble de
- jabon liquido y bicarbonato, déjalo reposar por 10 minutos y Operario de
Sanitario L - ~ - ; . L
luego utiliza el hisopo de bafio. Enjuaga y termina aplicando limpieza
desinfectante de pino
Limpieza de
servicios
higiénicos
. Continua con la limpieza del lavatorio usando la mezcla soluble, | Operario de
Lavatorio - - - L
lejia y desinfectante de pino limpieza
La limpieza de paredes se realiza con pafio de microfibra y
Limpieza de Limpiezade | desinfectante. Si hubiera algin cuerpo adherido a las paredes se .
o - . . . L Operario de
servicios ambiente y recomienda usar la espatula para su retiro. Para la limpieza del L
A - . I~ o : - - limpieza
higiénicos piso piso utilizar lejia y luego desinfectante. Solicita al Supervisor la
recarga de agua.

Nota: Elaboracidn propia, 2024.
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Actividad

Limpieza interna
del salon de
pasajeros

Sub

Descripcion actividad

Responsable

Visualizacién

actividad
Retira los cabezales de cada asiento. Solicita al Supervisor su
Cabeceras retiro y canjea en lavanderia por cabezales limpios. Al finalizar Operario de
la limpieza total del sal6n de pasajeros, instala los cabezales limpieza
limpios.
Retira manualmente los residuos de mayor tamafio y depositalos Operario de
Paqueteras en una bolsa negra, luego utiliza el pafio de microfibra con limpieza
desinfectante para limpiar cada espacio de las paqueteras.
Sacude las cortinas y limpia las ventanas, con pafio de
microfibra seca. Retira manualmente los residuos de mayor
. tamafio y depositalos en una bolsa negra, limpia los asientos y el .
Asientos y AMano y depostta = gra, [Imp - y Operario de
cinturdn de seguridad con pafio de microfibra y desinfectante; de L
ventanas - S - limpieza
la misma manera, limpia los posa brazos y posa pies. Abrocha
los cinturones de seguridad. De requerir mas insumos de
limpieza y agua, solicita la recarga al supervisor.
Recoge manualmente los residuos de mayor tamafio y
Pisos depositalos en una bolsa negra. Luego barre cuidadosamente Operario de
cada espacio del salon de pasajeros. Termina el proceso limpieza

trapeando el piso y aplicando desinfectante.

Nota: Elaboracidn propia, 2024.
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Sub
actividad

Actividad

Descripcion actividad Responsable Visualizacion

Retira manualmente de los asientos, cockpit, guantera y tablero
los residuos de mayor tamafio y depositalos en una bolsa negra.

Limpieza de Cabina de Limpia las superficies de tablero y cockpit con pafio de Overario de
cabina del S microfibra (incluye timén e instrumentos). Limpia con pafio de perar
conduccion A ; S ; : limpieza
conductor microfibra los asientos y cinturon de seguridad. Barre el piso y
trapea usando desinfectante. Por Gltimo, aplica desinfectante a
asientos, tablero y timén.
Ubica una hidro lavadora a presion y llévala hasta la zona del 0 .
. L - perario de
Motor motor del bus, activala y dirige el chorro hacia el motor hasta limpieza

liberar de polvo y tierra adheridos.

Abre la compuerta lateral del tanque de agua y aguas residuales,
acciona la llave de desfogue y espera a que se descarguen
totalmente las aguas residuales. Conecta una manguera desde la | Operario de
toma de agua e inyecta agua en el tanque de aguas residuales limpieza
durante un minuto. Finalmente, retira la manguera y cierraa la
llave de desfogue.

Descarga de
aguas
residuales

Carga de Conecta la maguera usada en el proceso anterior en el tanque de

tanque de agua potable e inyecta hasta su llenado acorde a la marca de Oﬁ;raw;:e
- agua nivel. P
Limpieza externa
de carroceria
Abre la bodega de carga, ingresa e inspecciona que no haya
Bodega de residuos ni otro tipo de materiales. Con una escoba y trapo, Operario de
carga trapea la bodega y cierra la bodega. En caso estuviera demasiada limpieza
sucia, inyecta agua a presion, seca y cierra la bodega.
Utiliza el envase con champl automotriz para rocearlo a toda la
carroceria, luego procede a restregar (de arriba hacia abajo) Operario de
Carroceria | haciendo uso de un pafio de microfibra que cubre a un jalador de limpieza

agua de mango largo. Luego de restregar, utiliza la compresora
para inyectar agua a presion y retirar todo el champd.

Nota: Elaboracidn propia, 2024.
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Actividad

Sub

Descripcion actividad

Responsable

Visualizacién

actividad

Sube a la jaula de mando y pulsa el botén de encendido de la

Limpieza externa U S0 de maquina de lavado. Mueve el avance de los rodillos acorde al Operario de
de carroceria maguina de tamario del bus. Una vez finalizado el lavado, pulsa el botén de limpieza
lavado P p
apagado.
Utiliza un jalador de agua de mango largo, con esta herramienta,
Limpieza de Ventanas y jala el exceso de agua de las ventanas y parabrisas del bus. Operario de
vidrios parabrisas Realiza un movimiento de arriba hacia abajo. En este proceso limpieza
debes aplicar silicona a las neumaticos de cada bus.
De encontrar el Supervisor alguna observacion en la limpieza de
las actividades descritas anteriormente, se procede a corregir
Control de ) Zonas usando el kit (es’cobg, escobill.a, trapos, balde con mezcla de )
Calidad y internas y agua y.cha’mp,u, t_hmner, desinfectantes y otros !r]sqmos). Operaflo de
Retogues externas del Recgrga]abon liquido, al_cohol en ggl y papel higiénico en el limpieza
bus bafio. Luego, el Supervisor volverd a realizar una segunda

inspeccion; aprobado el trabajo realizado, se envia el bus a
servicio.

Nota: Elaboracion propia, 2024.
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Anexo 9. Cronograma del proyecto

Horas de

Lista de actividades Duracién trabajo Comienzo Fin
Fase 1: Gestion del proyecto 1.25 dias | 10 horas jue 1/02/24 vie 2/02/24
Planificacion y Coordinacién del Proyecto 0.25dias |2 horas jue 1/02/24 jue 1/02/24
Definicién y Control del Alcance 0.25dias |2 horas jue 1/02/24 jue 1/02/24
Planificacion y Seguimiento del Cronograma | 0.25 dias | 2 horas jue 1/02/24 jue 1/02/24
Estimacién y Control de Costos 0.25dias |2 horas jue 1/02/24 jue 1/02/24
Identificacion y Gestidn de Riesgos 0.25dias |2 horas vie 2/02/24 vie 2/02/24
Fase 2: Conformar el equipo Lean 2.13 dias | 20 horas vie 2/02/24 mar 6/02/24
Convocatoria de candidatos 0.13dias |1 hora vie 2/02/24 vie 2/02/24
Evaluacion de candidatos 1 dia 9 horas vie 2/02/24 lun 5/02/24
Conformacién y presentacion del Equipo 1dia 10 horas lun 5/02/24 mar 6/02/24
Fase 3: Entrenar en metodologia Lean 3 dias 26 horas mar 6/02/24 vie 9/02/24
Entrenamiento del equipo 1dia 8 horas mar 6/02/24 mié 7/02/24
Acercamiento del equipo con el staff operativo |1 dia 10 horas mié 7/02/24 jue 8/02/24
Difusion de metodologias Lean y objetivos 1dia 8 horas jue 8/02/24 vie 9/02/24
Fase 4: Implementar mejoras propuestas 14 dias 232 horas | vie 9/02/24 jue 29/02/24
Eleccion del estandar a implementar 1dia 16 horas vie 9/02/24 lun 12/02/24
Redisefio de actividades - Estandarizacion 1dia 16 horas lun 12/02/24 mar 13/02/24
Difusion del nuevo proceso - Estandarizacion | 2 dias 24 horas mar 13/02/24 | jue 15/02/24
Entrenar a supervisores - Estandarizacién 2 dias 48 horas jue 15/02/24 lun 19/02/24
Entrenar a operarios - Estandarizacion 2 dias 48 horas lun 19/02/24 mié 21/02/24
Redisefio de actividades - JIT 1dia 16 horas mié 21/02/24 | jue 22/02/24
Preparacion de materiales 0.5 dias 4 horas jue 22/02/24 lun 26/02/24
Difusion del nuevo proceso - JIT 1dia 12 horas lun 26/02/24 mar 27/02/24
Entrenar a supervisores y operarios-JIT 2 dias 48 horas mar 27/02/24 | jue 29/02/24
Fase 5: Prevenir la reincidencia 12 dias 188 horas | jue 29/02/24 lun 18/03/24
Difusion de beneficios de los Circulos de 2 dias 20 horas jue 29/02/24 lun 4/03/24
calidad
Conformacidn de Equipos Circulos de Calidad | 2 dias 32 horas lun 4/03/24 mié 6/03/24
Reuniones guiadas de control de calidad 2 dias 36 horas mié 6/03/24 vie 8/03/24
Disefiar plan de entrenamiento en el puesto de | 2 dias 20 horas vie 8/03/24 mar 12/03/24
trabajo
Preparacion de materiales 2 dias 48 horas mar 12/03/24 | jue 14/03/24
Entrenar a supervisores 2 dias 32 horas jue 14/03/24 lun 18/03/24
Fase 6: Monitoreo, control y cierre 3 dias 27 horas lun 18/03/24 | jue 21/03/24
Mapeo y seguimiento de indicadores 2 dias 18 horas lun 18/03/24 mié 20/03/24
Fin del proyecto 1 dia 9 horas mié 20/03/24 | jue 21/03/24

Nota: Elaboracidn propia, 2024.
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Anexo 10. Costos del proyecto

Tabla A. Recursos del proyecto

N° Nombre del recurso Tipo | Cantidad o capacidad maxima | Tasa estandar
1 | Director del proyecto Trabajo 1 20.83
2 | Especialista Lean externo Trabajo 1 18.75
3 | Jefe de operaciones Trabajo 1 12.50
4 | Supervisores Trabajo 3 7.50
5 | Suministro de oficina / otros | Material 1 5.00
Nota: Elaboracion propia, 2024.
Tabla B. Costo de las actividades
Fase 1: Gestion del proyecto S/208.30| S/208.30
Planificacion y Coordinacién del Proyecto S/ 41.66| S/ 41.66
Definicién y Control del Alcance S/ 4166| S/ 41.66
Planificacion y Seguimiento del Cronograma S/ 4166| S/ 41.66
Estimacién y Control de Costos S/ 4166| S/ 41.66
Identificacién y Gestion de Riesgos S/ 41.66| S/ 41.66
Fase 2: Conformar el equipo Lean S/383.32| S/383.32
Convocatoria de candidatos S/ 20.83| S/2 0.83
Evaluacion de candidatos S/170.83| S/170.83
Conformacién y presentacion del Equipo S/191.66| S/191.66
Fase 3: Entrenar en metodologia Lean S/491.66 | S/491.66
Entrenamiento del equipo S/150.00| S/150.00
Acercamiento del equipo con el staff operativo S/191.66| S/191.66
Difusion de metodologias Lean y objetivos S/150.00 | S/150.00
Fase 4: Implementar mejoras propuestas S/ 3,554.96 | S/ 3,554.96
Eleccion del estdndar a implementar S/283.32| S/283.32
Redisefio de actividades - Estandarizacion S/298.32| S/298.32
Difusién del nuevo proceso - Estandarizacion S/400.00 | S/400.00
Entrenar a supervisores - Estandarizacion S/610.00 | S/610.00
Entrenar a operarios - Estandarizacion S/610.00 | S/610.00
Redisefio de actividades - JIT S/298.32| S/298.32
Preparacion de materiales S/250.00 | S/250.00
Difusién del nuevo proceso - JIT S/200.00 | S/200.00
Entrenar a supervisores y operarios-JIT S/605.00 | S/605.00
Fase 5: Prevenir la reincidencia S/2,723.32 S/ 2,723.32
Difusién de beneficios de los Circulos de calidad S/350.00| S/350.00
Conformacién de Equipos Circulos de Calidad S/440.00 | S/440.00
Reuniones guiadas de control de calidad S/523.32| S/523.32
Disefiar plan de entrenamiento en el puesto de trabajo | S/350.00| S/350.00
Preparacion de materiales S/595.00 | S/595.00
Entrenar a supervisores S/465.00 | S/465.00
Fase 6: Monitoreo, control y cierre S/495.83| S/495.83
Mapeo y seguimiento de indicadores S/325.00| S/325.00
Fin del proyecto S/170.83| S/170.83

Nota: Elaboracidn propia, 2024.



Anexo 11. Analisis de riesgo

Andlisis de riesgo segun prioridad: linea umbral > 1 semana

ID de Probabilidad de | Probabilidad Posibilidad Pérdida totalen = Pérdida

Prioridad Riesgo riesgo de impacto dias de trabajo | esperada

Activo 7 5.67
Activo 7 5.67
Activo 15 12.15
S—
Inactivo 3 0.75
R6 Inactivo 3 0.75
R7 Inactivo 3 0.75
R2 Inactivo 3 0.03
R4 Inactivo 7 0.63

Tabla de clasificacion de riesgos

3 Alto (0.9) g
S 8
B § | Medio (0.5) ==Y
58 8
O = M
E Bajo (0.1 E Bajo (0.1
= ajo (0.1) £ ajo (0.1)
0.09
Bajo . Alto
(0.1) Medio (0.5) (0.9)
Probabilidad de Impacto Probabilidad de Impacto

Nota: Elaboracion propia, 2024.
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Anexo 12. Planes de respuesta

Planes de respuesta para cada riesgo segun linea umbral

Pérdida total

Pérdida

Pérdida

.ID Estrategia Planes de respuesta Contrqlador Probak_)llldad Prob_abllldad Posibilidad Posibilidad en dias de total total
Riesgo | de respuesta del riesgo del riesgo del impacto - esperada
trabajo esperada ens/
Programar sesiones de
entrenamiento para Elaborar s/

R1 Mitigar demostrar los encuestas de 0.1 0.1 0.01 0.01 2 0.02 3454
beneficios que se satisfaccion '
pueden lograr
Entrenar a miembros

-, del equipo para reducir | Gantt S/

R3 Mitigar la degen[()jer?cia de presup)ijesto ol ol e 0.01 3 e 51.81
agentes externos
Documentar todos los
conocimientos criticos | Implementar

. habilidades del lan de S/

R8 Mitigar )r/niembro del equipo 'y Eetencién de o) ol g 0.09 = 12 2,331.45
mantener un plan de talentos
sucesion.

S/
2,418.00

Nota: Elaboracion propia, 2024.
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