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RESUMEN

La presente investigacion denominada “Optimizacion de la mano de obra
en las partidas de los elementos estructurales mediante la herramienta Value
Stream Mapping (VSM) Caso: Proyecto Arquimedes - Chorrillos - Lima”, tiene
como objetivo optimizar la mano de obra en las partidas de acero y encofrado de
los elementos estructurales para mejorar la productividad del proyecto mediante

la herramienta Value Stream Mapping.

Value Stream Mapping es una herramienta utilizada en Lean
Manufacturing para analizar los flujos de materiales e informacion que se

requieren para poner a disposicion del cliente un producto o servicio.

La metodologia en la investigacion es aplicada, de tipo cuantitativo, descriptiva,
de nivel descriptivo y disefio observacional, retrospectivo y transversal. Se aplico
como instrumento de recolecciébn de datos un cuestionario que consta de
preguntas cerradas con valores dicotomicos. Los resultados se desarrollaron a
través de tablas y graficos para cuantificar las pérdidas causadas por la mano de

obra, mejorar el rendimiento y controlar el tiempo.

Finalmente, de acuerdo con los resultados obtenidos, se demuestra que

si se puede optimizar la mano de obra utilizando la herramienta Value Stream

Xiv



Mapping logrando mejorar la productividad en la construccion del Proyecto

Arquimedes.

Palabras claves: Herramienta Value Stream Mapping, mano de obra,

productividad, control del tiempo, rendimiento.
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ABSTRACT

This research, called “Manpower Optimization in the Labor of Structural
Elements by Value Stream Mapping (VSM) Tool - Case: Arquimedes Project -
Chorrillos - Lima”, aims to optimize the manpower in the steel work and formwork
of the structural elements to improve the project productivity by using Value
Stream Mapping (VSM) tool.

Value Stream Mapping is a tool used in Lean Manufacturing to analyze the
required flow of materials and information to make available to the customer a

product or service.

In this study, the methodology is applied, quantitative, descriptive and with
an appropriate use of observational, retrospective and cross-sectional designs.
A questionnaire with closed questions and dichotomous values was applied as
data collection instrument. The results were developed through charts and
graphs to quantify the losses caused by labor costs, performance improvement

and time management.

According to the results, by using the Value Stream Mapping tool is
possible to optimize the manpower and to improve the productivity in the building

of “Arquimedes Project”.
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Keywords: Value Stream Mapping tool, workforce / manpower, productivity, time

management, performance.
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INTRODUCCION

Actualmente, el sector de la construccion es el que mas ha ido
contribuyendo con el crecimiento econémico del pais, debido a que tiene un gran
alcance socio-econdmico en otros ambitos; si bien es cierto, esto ocurre en
cualquier otra industria; en el sector construccién, esto es mas acelerado debido
al mayor uso de mano de obra y materiales utilizados en la etapa de construccién

de un proyecto.

Durante el proceso de las etapas constructivas se presentan diversos
obstaculos como la falta de planificacién, un mal seguimiento y control; y es aqui
donde se originan los sobrecostos y el incumplimiento del plazo de entrega de la
obra, por estos motivos, se debe implementar metodologias que permitan

minimizar errores.

En el &mbito constructivo, en estos Ultimos afios se ha ido implementando
la filosofia Lean, donde se busca reducir el tiempo entre la demanda del cliente

y su satisfaccion, eliminando los desperdicios que no agregan valor.

La aplicacion de la herramienta Value Stream Mapping en las empresas
constructoras, va a permitir una mejor planificacion, creando entornos

productivos, flexibles y eficientes.

XViii



El objetivo general es demostrar que mediante la herramienta Value
Stream Mapping se optimiza la mano de obra en las partidas de acero y
encofrado de los elementos estructurales para mejorar la productividad del
Proyecto Arquimedes. Los objetivos especificos son: demostrar que mediante la
herramienta Value Stream Mapping se mejora la distribucion en planta, que se

mejora el rendimiento y se controla el tiempo.

La presente tesis, estd compuesta de seis capitulos, de los cuales se

detallan a continuacion:

Capitulo I, se muestra los antecedentes del problema, se definen los
objetivos, la justificacion, alcances, limitaciones y viabilidad del estudio.
Capitulo 1l, se presentaran todos los antecedentes que sustentan la
investigacion, se desarrollaran las bases tedricas que se tomaran en cuenta para
el presente trabajo y por Udltimo se formulan las hipétesis.
Capitulo 1ll, se muestra el tipo de investigacién a utilizar, el disefio de la misma
y se operaran las variables, ademas se sefalard cual es la técnica del

instrumento para recolectar la informacion.

Capitulo 1V, se analizan los resultados obtenidos luego de la aplicacién de
los instrumentos de recoleccion de informacion y se contrastan las hipétesis.
Asimismo, en el Capitulo V se realiza el desarrollo del proyecto y la aplicacion al

caso.

Después del desarrollo de los capitulos, se citan cuatro discusiones en las
gue se contrastan el proyecto con similares investigaciones y se analiza la
herramienta Value Stream Mapping en el campo. Las conclusiones y las
recomendaciones con respecto a procedimientos y conceptos utilizados en esta

tesis, concluyen este documento.
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CAPITULO |

PLANTEAMIENTO DEL PROBLEMA

1.1 Antecedentes

Luego de la Segunda Guerra Mundial, Japén creé una
nueva forma de producir, que represente menos costos debido a la escasez de
los materiales y la mano de obra. Los directivos de Toyota crearon el sistema
Toyota Production System o “Lean Manufacturing”, cuyo objetivo era mejorar la

eficiencia, pero sobre todo la competitividad.

En la actualidad existen wuna variedad de
herramientas que permiten aumentar la probabilidad al éxito de un proyecto,
mediante una buena planificacion y control de ello, donde una de ellas es el
Value Stream Mapping (VSM) o “Mapeo de la cadena de valor’, es una
herramienta cuyo objetivo primordial es visualizar todo un proceso, permite
detallar y entender completamente el flujo tanto de informacion como de

materiales necesarios para que un producto o servicio llegue al cliente, con esta



técnica se identifican las actividades que no agregan valor al proceso para

posteriormente iniciar las actividades necesarias para eliminarlas.

El Value Stream Mapping es una de las técnicas mas
utilizadas para establecer planes de mejora siendo muy precisa debido a que
enfoca las mejoras en el punto del proceso del cual se obtienen los mejores
resultados.

1.2 Planteamiento del problema
1.2.1Problema general

¢Como aplicar la herramienta Value Stream
Mapping para la optimizacion de la mano de obra en las partidas de acero y

encofrado de los elementos estructurales del Proyecto Arquimedes?

1.2.2Problemas especificos

¢De qué manera mejorar la distribuciéon en
planta para la optimizacion de la mano de obra en las partidas de acero y
encofrado de los elementos estructurales mediante la herramienta Value Stream

Mapping en el Proyecto Arquimedes?

¢,De qué manera mejorar el rendimiento para
la optimizacion de la mano de obra en las partidas de acero y encofrado de los
elementos estructurales mediante la herramienta Value Stream Mapping en el

Proyecto Arquimedes?

¢,Como realizar el control del tiempo para la
optimizacién de la mano de obra en las partidas de acero y encofrado de los
elementos estructurales mediante la herramienta Value Stream Mapping en el

Proyecto Arquimedes?



1.3 Objetivos
1.3.1Objetivo general

Aplicar la herramienta Value Stream Mapping
para la optimizacion de la mano de obra en las partidas de acero y encofrado de
los elementos estructurales del Proyecto Arquimedes.

1.3.20bjetivos especificos

Los objetivos especificos de esta tesis son
mejorar la distribucion en planta, mejorar el rendimiento y realizar el control del

tiempo, como se precisa a continuacion.

- Mejorar la distribucion en planta para la optimizacion de la mano de obra
en las partidas de acero y encofrado de los elementos estructurales mediante

la herramienta Value Stream Mapping en el Proyecto Arquimedes.

- Mejorar el rendimiento para la optimizacion de la mano de obra en las
partidas de acero y encofrado de los elementos estructurales mediante la
herramienta Value Stream Mapping en el Proyecto Arquimedes.

- Realizar el control del tiempo para la optimizacion de la mano de obra en
las partidas de acero y encofrado de los elementos estructurales mediante

la herramienta Value Stream Mapping en el Proyecto Arquimedes.

1.4 Justificacion e importancia

El objetivo es aportar al Proyecto Arquimedes un
desempefio 6ptimo en la mano de obra mediante la herramienta Value Stream
Mapping, que permitira garantizar una adecuada planificacion y control en las

partidas de acero y encofrado en placas y losas macizas.



1.5 Alcances y limitaciones

La presente tesis busca la optimizacion de la mano de
obra en la ejecucion de un proyecto multifamiliar que cuenta con 3 torres de 8
niveles cada una. Esta optimizacién se prevé en las areas donde se identifique

el problema, es decir un uso ineficiente de la mano de obra.

En ese sentido, se espera hallar las soluciones adecuadas para eliminar
el problema en las partidas de los elementos estructurales a través de la

herramienta Value Stream Mapping.

En la presente tesis se busca mejorar el rendimiento y el tiempo de la
mano de obra; debido a que las partidas de acero y encofrado representan la

mayor incidencia en el presupuesto de estructuras del Proyecto Arquimedes.

El presente proyecto de investigacion no presenta mayores limitaciones.

1.6 Viabilidad

La presente tesis cuenta con la informacion de
fuentes necesarias (libros, tesis similares, obras similares, relacionadas al tema
de investigacion), facilidad de acceso a la informaciéon del Proyecto Arquimedes,
es decir a su expediente técnico. También se cuenta con el tiempo necesario

para la elaboracion y culminacion de la investigacion.



CAPITULO Il

MARCO TEORICO

2.1 Antecedentes de investigacion

Hanemann Ortiz, R. y Gonzales Benavides, O. (2006). Value Stream
Mapping Aplicado al Sector de Servicios. Seminario para obtener el Titulo de
Ingeniero en Informacién y Control de Gestion, Universidad de Chile,
Primavera.

El tipo de metodologia presentada en la Tesis, es descriptiva del tipo
aplicativa, y tiene como objetivo implementar la herramienta Value Stream
Mapping en el sector de servicios, como es el caso, de una clinica privada;
y explicar las metodologias que estan en la vanguardia para obtener

conocimiento y asi disminuir las asimetrias de informacion.

Alo largo de la presente tesis se analizan los datos provenientes de la Clinica
Privada, especificamente del area de imagenologia, estos datos contenidos
en planillas de Microsoft Excel muestran la informacién del periodo agosto

2005 relativa a los diferentes examenes radiologicos que se realizan en los



pacientes, describiendo el tipo de examen realizado, las fechas en que se
realizaron, y las fechas en que efectivamente estos estuvieron listos para ser

entregados a los pacientes.

Para realizar el presente trabajo se utiliza la herramienta Value Stream
Mapping, ademas se utiliza el recurso computacional disponible para tratar
los datos, esto incluye el manejo eficaz de la herramienta Excel y Acces, asi

como férmulas estadisticas y matematicas disponibles.

La presente tesis tiene como conclusién que la herramienta Value Stream
Mapping, cuya funcionalidad principal es la de permitir analizar de forma
global los flujos de valor que se encuentran en las empresas, es una
herramienta que permite mejorar la eficiencia y eficacia en la administracion
de los recursos ya que considera el flujo del proceso en su totalidad, lo
grafica, lo estudia y permite identificar las oportunidades de mejora etapa a

etapa.

De acuerdo a lo anterior sumado a los datos provenientes de la unidad de
imagenologia en una clinica privada, se analiz6 el comportamiento que
tuvieron los tiempos de espera de los procesos necesarios para los

examenes.

Se identificaron las actividades que componen el proceso completo de tomar
un examen de la unidad, con esto se contribuy6 a conocer las cantidades de
examenes, tiempos de espera entre actividades, estadisticos, correlaciones,

etc., para un determinado mes.

Basicamente lo que se hizo fue pronosticar el mas probable comportamiento
gue tendran los datos en el futuro en base a iteraciones generadas por

simulacion.

Lopez Cuevas, B. (2013). Mapeo de la Cadena del Valor (VSM) como
Estrategia de Reduccion de Costos. Caso Practico: Motor Baja S.A. de C.V.
Tesis para obtener el grado de Maestro(@) en Administracidon con



especialidad en Productividad, Estrategia y Competitividad, Universidad
Auténoma de Baja California, Tijuana B.C

El tipo de metodologia presentada en la Tesis, es descriptiva del tipo
aplicativa, y tiene como objetivo implementar la herramienta Value Stream
Mapping para reducir los costos de produccion en una linea de ensamble de
motores de la empresa Motor Baja S.A. de C.V. para mantener una ventaja

competitiva.

Para el desarrollo de la metodologia se escoge una familia de productos
considerada con mayores oportunidades de mejora, se aplican diferentes
instrumentos para obtener informacidén y se mapea el estado actual para
posteriormente ser analizado por un equipo de involucrados y con esto dar
propuestas de mejoramiento o eliminacion de los problemas, estas son
proyectadas en el mapeo del estado futuro e implementadas para la

obtencion de resultados.

La presente tesis tiene como conclusién que la herramienta Value Stream
Mapping juega un papel esencial en la Manufactura Esbelta, ya que ayuda a
mostrar las fuentes de desperdicio en la cadena de valor, provee un lenguaje
comun para que este sea entendible para los involucrados, forma la base de
un plan de accion para mejora, forma el enlace entre el flujo de informacién
y el flujo de material y uno de los aspectos mas importantes, describe a
detalle como esta operando tu cadena de valor hoy y como esta deberia de

operar en el futuro.

Los resultados de la aplicacion de este caso en términos generales serian
de gran impacto ya que se visualizan grandes mejoras que intervienen
directamente en el problema presentado (riesgo de pérdida de

competitividad por tiempos de envio y costo).

El motor que impulsa a mover los eslabones que forman la Cadena de Valor
esta enfocado a la satisfaccion de los clientes, creando asi, una cadena que
tenga la capacidad de reaccionar satisfactoriamente a la demanda y

variacion de productos en el mercado cuando esto sea requerido.



Ramirez Herrada, C. (2012). Optimizacién de Procesos Constructivos en el
Condominio Bolognesi - Puente Piedra. Tesis para obtener el Titulo de
Ingeniero Civil, Universidad Ricardo Palma, Lima.

El tipo de metodologia presentada en la Tesis, es descriptiva del tipo
aplicativa, y tiene como objetivo optimizar los procesos constructivos y
presentar un documento que pueda servir de guia o ilustracion para que
puedan ser usados como plantila cuando se requiera elaborar otros

proyectos.

El Condominio Bolognesi es un proyecto inmobiliario financiado por Mi Banco
y promovido por Vivencia que es una productora de desarrollo inmobiliario e
infraestructura del Grupo ACP.

La presente tesis tiene como conclusion que la herramienta inicial elegida
para el proyecto, Tren de Actividades, resulté de gran utilidad para iniciar el
panorama del proyecto, debido al orden y la secuencia que debian seguir los

procesos de la obra.

Se incorporan medidas serias para controlar los efectos negativos de
imprevistos. La reduccion de espacios de trabajo inutilizados y disminucion
de la rotacién del personal, fueron medidas muy necesarias para ordenar la

obra.

La disminucién de tiempos y costos, y el cumplimiento de plazos por etapas
fueron los méas grandes beneficios obtenidos de la practica de las

herramientas.

Serrano Lasa, I. (2007). Andlisis de la Aplicabilidad de la Técnica Value
Stream Mapping en el Redisefio de Sistemas Productivos. Tesis Doctoral,
Universitat de Girona, Catalufia.

El tipo de metodologia presentada en la Tesis, es descriptiva del tipo
aplicativa, y tiene como objetivo la exploracion y la determinacién de la

Técnica Value Stream Mapping en el Redisefio de Sistemas Productivos.



La presente tesis contribuye particularmente a, por un lado, profundizar en
el entendimiento de la verdadera capacidad del Value Stream Mapping; v,
por otro lado, a fijas aspectos y proporcionar recursos de refinamiento del
VSM. Todo ello de cara a una mejor adaptacion de la técnica a los
requerimientos de las empresas y a una facilitacion de su empleo por parte

de los equipos formados para su aplicacion.

La presente tesis tiene como conclusion que la herramienta Value Stream
Mapping demuestra ser una técnica util en el redisefio y mejora de los
sistemas productivos de empresas de manufactura seriada, y que es de
mucho interés ampliar el presente estudio a otros sectores y tipologia de

empresas.

2.2 Bases tebricas
2.2.1Filosofia Lean

Segun Hernandez E. (2012), “Lean” es una
filosofia de operacion que se basa en el mejoramiento continuo a través de la
eliminacion de desperdicios en todos los procesos en una empresa; basicamente
busca reducir el tiempo entre la demanda del cliente y su satisfaccion eliminando
desperdicios dentro del sistema.

La filosofia Lean, conduce a una vision integrada de
la cultura y la estrategia para atender al cliente final con alta calidad, bajo costo
y tiempo de entrega, produciendo exactamente lo que el cliente final quiere,
cuando lo quiere, donde lo quiere, a un costo minimo y precio justo. Siendo el
cliente final quien determina si el servicio o producto que la empresa entrega

tiene valor o no.



FLUIR

Los productos o servicios deben
fluir a la velocidad a la que
consume el cliente, sin que se
vean atrapados en inventarios o
retrasos.

Grafico 1. Principios Lean.
Fuente: Supreme Lean Consulting

2.2.2Lean Construction

Durante su estancia en la Universidad de
Stanford, California, USA, en 1992, el finlandés Lauri Koskela escribio el
documento “Aplicacién de la nueva filosofia de la produccién a la construcciéon”,
en el que establecié los fundamentos tedricos del nuevo sistema de produccion
aplicado a la construccion. El trabajo pionero de Koskela fue un hito clave en el
desarrollo de una corriente de investigacion sobre la aplicacion del sistema de
produccién Toyota y la filosofia Lean a la industria de la construccién. El término
Lean Construction fue acufiado por los fundadores del Grupo Internacional de
Lean Construction (IGLC) en 1993.

La aplicacion de los principios y herramientas
del sistema Lean a lo largo de todo el ciclo de vida de un proyecto de
construccion se conoce como Lean Construction o construccion sin peérdidas.
Lean Construction abarca la aplicacion de los principios y herramientas Lean al
proceso completo de un proyecto desde su concepcion hasta su ejecucion y
puesta en servicio. Entendemos Lean como una filosofia de trabajo que busca la

excelencia de la empresa, por lo tanto, sus principios pueden aplicarse en todas
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las fases de un proyecto: disefio, ingenieria, pre-comercializacion, marketing y
ventas, ejecucion, servicio de postventa, atencién al cliente, puesta en marcha y
mantenimiento del edificio, administracion de la empresa, logistica y relacién con
la cadena de suministro.

El Lean Construction Institute (LCI) define asi
en su pagina web el término Lean Construction:

“Lean Construction es un enfoque basado en la
gestion de la produccion para la entrega de un proyecto - una nueva manera de
disefiar y construir edificios e infraestructuras. La gestion de la produccion Lean
ha provocado una revolucién en el disefio, suministro y montaje del sector
industrial. Aplicado a la gestion integral de proyectos, desde su disefio hasta su
entrega, Lean cambia la forma en que se realiza el trabajo a través de todo el
proceso de entrega. Lean Construction se extiende desde los objetivos de un
sistema de produccion ajustada - maximizar el valor y minimizar los desperdicios
- hasta las técnicas especificas, y las aplica en un nuevo proceso de entrega y
ejecucion del proyecto. Como resultado:

La edificacién o infraestructura y su entrega son disefiadas juntas para mostrar
y apoyar mejor los propadsitos de los clientes.

El trabajo se estructura en todo el proceso para maximizar el valor y reducir los
desperdicios a nivel de ejecucion de los proyectos.

Los esfuerzos para gestionar y mejorar el rendimiento estdn destinados a
mejorar el rendimiento total del proyecto, ya que esto es mas importante que la
reduccion de los costes o el aumento de la velocidad de ninguna actividad
aislada.

El Control se redefine como pasar de “monitorizar los resultados” a “hacer que
las cosas sucedan”. Los rendimientos de los sistemas de planificacion y control
se miden y se mejoran.

La notificacion fiable del trabajo entre especialistas en disefio, suministro y
montaje o ejecucidn asegura que se entregue valor al cliente y se reduzcan los
desperdicios. Lean Construction es especialmente Gtil en proyectos complejos,
inciertos y de alta velocidad. Se cuestiona la creencia de que siempre debe haber
una relacion entre el tiempo, el coste y la calidad (mayor calidad y mayor

velocidad no tiene porqué implicar mayor coste).”
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2.2.2.1 Beneficios de Lean Construction

Un informe sobre el estado de Lean en
la Construccién en EE.UU. (2012) y otro informe mas reciente de McGraw Hill
Construction (2013) sobre la aplicaciéon de Lean Construction en proyectos de
edificacion revelan que en aquellas empresas que ya han utilizado practicas
Lean entre el 70% y el 85% han alcanzado un nivel alto o medio sobre una amplia

variedad de beneficios.

Informe sobre el estado de Lean en Informe de McGraw Hill Construction sobre la
|a Construccion en EE. UU. (2012) aplicacion de Lean Construction (2013)

Mejor cumplimiento del presupuesto

Menor nimero de cambio de ordenes y pedidos

Rendimiento mas alto de entregas a tiempo

Menor nimero de accidentes

Menor nimero de demandas y reclamaciones
Mayor entrega de valor al cliente

Mayor grado de colaboracion

Gréafico 2. Beneficios Lean Construction.
Fuente: Fundacion Laboral de la Construccion

Segun el informe de McGraw Hill
Construction, algunos casos de estudio también revelan beneficios especificos
de la implantacion de Lean Construction:
- Un estudio del flujo de valor de la empresa Rosendin Electric, costdé $2000
pero ahorrd a la empresa $50000 en coste de personal.
- Una coordinacién activa de la empresa Boldt Construction en la instalacion
de paredes cabeceras prefabricadas en un Hospital redujo el nUmero de

horas/hombre por elemento instalado en mas de dos tercios, de 24 a 7.

En Espafa todavia no disponen de
estudios especificos sobre el estado de implantacion de Lean Construction, no

obstante, en 2013 la Fundacion Escuela de Organizacion Industrial (EOI) realizo
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un estudio sobre la situacion de Lean Manufacturing en Espafia. Para dicho
estudio se hicieron encuestas a profesionales y directivos de empresas
pertenecientes a 17 sectores, incluidos la construccion, siendo los mas
representativos, el sector del automovil, el de la alimentacion y bebidas, el metal-
mecanico y el farmacéutico.

El estudio de la Fundacién EOI confirma
el hecho de que la implantacion del sistema Lean proporciona numerosas
mejoras y beneficios en un amplio nimero de aspectos de la empresay al mismo
tiempo pone de manifiesto la utilidad de Lean como apuesta clave para la

competitividad de las empresas.
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Gréfico 3. Beneficios obtenidos con la implantacion Lean en Espafia.
Fuente: Fundacion EOI (2013). Fundacion Laboral de la Construccién

Segun este estudio, alrededor del 90%
de las empresas consultadas valoraron como mucho o bastante las mejoras
obtenidas relativas a reducciéon de costes, mayor flexibilidad, participacion del
personal, aprovechamiento de los recursos y aumento de la productividad, como
principales beneficios de la implantacién Lean.
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2.2.3Lean Manufacturing

De acuerdo a Reyes. (2002), El término lean
(esbelto) fue acufiado por un grupo de estudio de “Massachusetts Institute of
Technology” para analizar el nivel mundial de los métodos de manufactura de las
empresas de la industria automotriz.

Este grupo destacé las ventajas de la
manufactura de la empresa Toyota, calificada como mayor fabricante en su clase
es por eso que denomino “Lean Manufacturing” o manufactura esbelta al grupo
de herramientas utilizada en la década de los sesenta y mejorada en la década
de los ochenta con la participaciéon de Taiichi Onho y Shigeo Shingo. La
combinacion de las diferentes herramientas tenia el objetivo de lograr mayor
eficiencia en los recursos, derivado de esto mejorar el tiempo de entrega y
tendencia a cero defectos para lograr una completa satisfaccion del cliente.

Manufactura esbelta aparece con la esperanza
de poder enfrentar una variedad de demandas juntas y a la competencia
incluyendo calidad en procesos y productos. Es por eso que muchas empresas
acuden a las técnicas de “Manufactura esbelta” y pueden cumplir con los
requisitos de la competencia reduciendo costos, tiempos de ciclo, etc. y con esto
aumentar su ventaja competitiva.

El enfoque de manufactura esbelta es la
eliminacién de cualquier tipo de perdidas sean de materiales o procesos. Es
eliminar lo que no nos sirve para aumentar la productividad, ademas de que
propone mejoras en los procesos a través del Mapeo de la cadena de valor, la

implementacion de herramientas de calidad e indicadores.

2.2.3.1 Beneficios de Lean Maufacturing

Lean Manufacturing, es la eliminacion
sistematica de los desperdicios de todos los aspectos de las operaciones en una
organizacién (en muchos procesos industriales, una operacién sin valor
agregado puede comprender mas de un 90% de la actividad total de una fabrica).

Manufactura Esbelta es una palabra de moda.
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De acuerdo a Hamind (2000), los

beneficios de la aplicacion de la metodologia Lean son:

Reduccion de los costos de produccion. Esto se refiere a la mejora de
procesos evitando cuellos de botella (a través de balanceo de lineas o con
la implementacién de las maquinas o herramientas necesarias para hacer el
proceso mas eficiente), tiempos muertos (por maquinaria caida) y mano de
obra ociosa.

Reduccion de inventarios. No tener material sin movimiento, solo comprar
las materias primas en la cantidad que se necesita por cada orden de
produccion, de tener proveedores con un tiempo de entrega corto y que
puedan suplir de material en la medida el proceso de produccién lo vaya
requiriendo, todo esto permitird obtener inventarios bajos para minimizar
costos por inventarios.

Reduccion de tiempos de entrega. Una mejor vision y andlisis de procesos
te permiten una mejor planeacién, al tener una mejor planeacion la
produccion permite cumplir con 19 los tiempos comprometidos, con una
mayor eficiencia y por ende se reducen los tiempos de entrega.

Mejor calidad. Al estar el producto controlado en el proceso y no al final se
disminuyen considerablemente los desperdicios. Cada operador es
responsable de su propia calidad, con lo cual se asegura que la operacion
gue esta realizando cumple con las especificaciones requeridas por el
cliente.

Menor mano de obra. Permite tener personal entrenado en diferentes
operaciones capacitado para estar en mas de una estacion de trabajo, un
ejemplo puede ser un empleado capacitado en calidad y en diferentes
estaciones de proceso.

Mayor eficiencia de equipo. Se desarrolla un control en las maquinas y
equipos provocando un mayor rendimiento, mantenimiento y tasas de
calidad, lo cual hace un proceso mas eficiente.

Disminucion de los desperdicios. La aplicacién de la metodologia lean
permite visualizar anomalias en el proceso y permite destacar los costos

ocultos para disminuirlos.
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- Optimizaciéon del transporte y de los movimientos. Una produccién
planificada permite que las actividades de distribucién actien en forma
coordinada, optimizando la transportacion.

2.2.4Value Stream Mapping (VSM)

Los diagramas de mapeo de flujo de valor son
Utiles para entender como se relacionan los distintos departamentos, unidades
operativas, etc., ante un determinado proceso.

Es una técnica para examinar el proceso y
determinar a donde y porqué ocurren fallas importantes. El mapeo de un proceso
es el primer paso a realizar antes de evaluarlo.

El Mapeo de los Procesos permite obtener:

- Un medio para que los equipos examinen los procesos interfuncionales.
- Un enfoque sobre las conexiones y relaciones entre las unidades de trabajo.
- Un panorama de todos los pasos, actividades, tareas, pasos y medidas de

un proceso.

2.2.4.1 Etapas de la herramienta Value

Stream Mapping

2.2.4.1.1 Mapeado de la situacién inicial

o actual

Autores como Rother et al. (1998)
y Hines et al., (2000) aconsejan:
- Emplear lapiz y una hoja de tamafio A3 y recoger los datos in situ en la propia
planta.
- Dibujar comenzando con los requerimientos del cliente, la demanda y su
patrén.
- Cada punto donde el material fluye se considera un proceso y se dibuja

mediante una caja, el proceso termina alli donde una desconexion hace que

16



el flujo de materiales pare y se genere un stock intermedio. Han de
registrarse los datos necesarios para cada proceso, que podrian ser:

o Recurso compartido o especifico a la familia.

o Tiempo de ciclo.

o Tiempo de cambio.

o Eficiencia.

o Periodo de ciclo de fabricacion.

o Nuumero de operarios.

o Numero de variaciones de productos.

o Tipoy tamafio de embalaje.

o Numero de relevos.

o Tiempo de trabajo disponible (descontar descansos).

o Otros datos que se puedan considerar necesarios.
Tras la toma de los datos de los procesos se dibuja el inventario acumulado
y se contabiliza en la propia planta.
Se grafican las entregas a clientes y los acopios de los proveedores mas
importantes: frecuencia de entregas, tamafio y tipo de embalajes, volumenes
de entregas.
Una vez dibujado el flujo fisico de los materiales, se procede a graficar el
flujo de informacion.
Por altimo, se contabiliza el contenido de trabajo en tiempo de la pieza, asi
como su periodo de maduracion desde materia prima hasta producto
terminado mostrandolo en una linea dibujada en la base del dibujo.

2.2.4.1.2 Mapeado de la situacion futura

Se trata de ir respondiendo a

ciertas preguntas clave e ir configurando el mapa futuro.

¢,Cual es el ritmo impuesto por el mercado basado en el tiempo de trabajo
disponible?

¢.Se va a producir para expedir directamente a partir del proceso regulador
0 se necesita un mercado de producto terminado?

¢,Donde puede ser empleado el flujo continuo?
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- ¢ Es necesario algun sistema pull (tirdn) para gestionar la produccion?

- ¢Qué Unico punto de la cadena de produccion, denominado proceso
regulador serd empleado para programar la produccién?

- ¢Como puede ser nivelado el mix de produccion en el proceso regulador?

- ¢Qué unidad de trabajo sera retirada constantemente desde el proceso
regulador?

- ¢Qué mejoras de proceso seran necesarias en el flujo de valor para que fluya

como en el disefio del estado futuro?

Tales cuestiones clave se basan
en directrices o pautas de la produccion ajustada, que tratan de que cada
proceso de produccion fabrique solo lo que el siguiente proceso necesite, en el
momento en el que lo requiera; para asi, buscar la union de todos los procesos
en un flujo con un minimo de periodo de maduracién y coste, asi como con un

maximo de calidad de producto.

2.2.4.1.3 Definicion e implantacion de

un plan de trabajo

La consecucién del mapa futuro
aprobado requerira de una planificaciéon detallada que habra de liderar el
responsable del flujo de valor con el apoyo y seguimiento de la alta direccion de
la empresa.

Se aconseja dividir el mapa futuro
en lazos (loops) o segmentos manejables con los que ir abordando
paulatinamente los proyectos de mejora. El lazo inicial podria ser aquel que
integra al proceso regulador, o bien aquel proceso que es adecuadamente
comprendido por el personal de la empresa y tenga el éxito e impacto
garantizado.

Asi como la planificacion es un
punto muy importante, también hay que combinarlo en algunos casos con
sistemas prueba/error con los que ir aprendiendo y sacando resultados y

conclusiones.
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2.2.4.2 Aportes de la herramienta Value

Stream Mapping

Rother (1998), afirma que el VSM

cumple con las propiedades demandadas para una técnica de redisefio de

sistema productivo; por otro lado, Pavnashkar (2003), en su categorizacion de

técnicas Lean, resalta su gran potencial de la mejora de sistemas productivos.

Los argumentos se pueden resumir en:

El analisis de la situacion inicial esta basado en la adquisicion y tratamiento
de datos numéricos y emplea un interfaz grafico con el que se facilita la vision
de los flujos de materiales y de informacion.

La visién sistematica de cada familia de producto que refleja las ineficiencias
del sistema. Aspecto también sefialado por Jones (2003).

La aportacion de un lenguaje comun para el equipo y la unificacion de
conceptos y técnicas Lean en un Unico cuerpo. Argumento también reflejado
por Baker (2003).

La posibilidad de que el VSM suponga el punto inicial de un plan estratégico
de mejora.

Fuerza a que las decisiones sobre el flujo se visualicen y se puedan discutir,

sin dejar que esas decisiones se den u ocurran por defecto.

Por tanto, el VSM se percibe como una

herramienta practica para el fin que se trata de alcanzar: el disefio y creacion de

entornos productivos flexibles y eficientes.

2.3 Marco conceptual

Control de obra
Es la coordinacion de todos los recursos tanto humanos, materiales, equipos
y financieros, en un programa, tiempo y costo determinado, para lograr

alcanzar los objetivos.
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Control del tiempo
Es el proceso de definir, coordinar y mejorar el orden en que deben realizarse

las actividades, con el fin de lograr que el proyecto se cumpla puntualmente.

Cuadrilla
Es el numero de personas (sea sola 0 en grupo) necesarias segun el
procedimiento de construccion adoptado para alcanzar el rendimiento

establecido.

Lean Construction
Es una filosofia orientada hacia la administracion de la produccién en
construccion, cuyo objetivo fundamental es la eliminacion de las actividades

gue no agregan valor (pérdidas).

Lean Manufacturing
Es un modelo de gestién enfocado a la creacion de flujo para poder entregar
el maximo valor para los clientes, utilizando para ello los minimos recursos

necesarios: es decir ajustados.

Mano de obra
Representa el factor humano de la produccion, sin cuya intervencion no

podria realizarse las actividades de construccion civil.

Partida
Es cada uno de los rubros o partes en que se divide convencionalmente una

obra para fines de medicion, evaluacion y pago.

Pérdidas
Es toda aquella actividad que tiene un costo, pero que no le agrega valor al

producto y por tanto generan un costo innecesario.

Planificacién en obra
Es el conjunto de actividades tendentes a simular la realizacion de un trabajo,
ordenandolo de la manera mas econdémica y previendo todas las acciones

para ejecucion del mismo.
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Productividad
Es el indicador de eficiencia que relaciona la cantidad de recursos utilizados

con la cantidad de produccién obtenida.

Rendimiento
Cantidad de trabajo que se obtiene de los recursos de mano de obra y equipo

por jornada.

Rendimiento de mano de obra

Es la cantidad de obra de alguna actividad completamente ejecutada por una
cuadrilla, compuesta por uno o varios operarios de diferente especialidad por
unidad de recurso humano, normalmente expresada como unidad de medida

de la actividad por hora hombre.

Sectorizacion
Es una divisién de la zona en partes iguales, se divide el plano en partes
iguales donde cada una de las partes se le denomina sector y sera el avance

diario para cada una de las actividades.

Trabajo Contributorio
Es el tiempo que emplea el trabajador realizando labores de apoyo

necesarias para que se ejecuten las actividades productivas.

Trabajo No Contributorio
Se define como cualquier otra actividad realizada por los obreros y que no

se clasifica en las categorias, por tanto, se consideran pérdidas.

Trabajo Productivo
Este se define como el tiempo empleado por el trabajador en la produccion

de alguna unidad de construccion.

Value Stream Mapping
Es una herramienta utilizada en Lean Manufacturing para analizar los flujos
de materiales e informacion que se requieren para poner a disposicion del

cliente un producto o servicio.
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2.4 Hipotesis
2.4.1Hipotesis general

Al aplicar la herramienta Value Stream Mapping
se optimiza la mano de obra en las partidas de acero y encofrado de los
elementos estructurales para mejorar la productividad del Proyecto Arquimedes.

2.4.2Hipotesis especificas

Al mejorar la distribucidn en planta se optimiza
la mano de obra en las partidas de acero y encofrado de los elementos
estructurales mediante la herramienta Value Stream Mapping en el Proyecto

Arquimedes.

Al mejorar el rendimiento se optimiza la mano de
obra en las partidas de acero y encofrado de los elementos estructurales

mediante la herramienta Value Stream Mapping en el Proyecto Arquimedes.

Al realizar el control del tiempo se optimiza la
mano de obra en las partidas de acero y encofrado de los elementos
estructurales mediante la herramienta Value Stream Mapping en el Proyecto

Arquimedes.

22



CAPITULO 1l

METODOLOGIA

3.1 Tipo deinvestigacion

La presente investigacion metodoldgica es:

Aplicada
Debido a que se enfoca en dar solucion a un problema existente, para este
caso, la mano de obra en las partidas de acero y encofrado en placas y losas

macizas en el Proyecto Arquimedes.

Cuantitativa

Debido a que se presenta preguntas e incognitas de las cuales se establecen
las hipétesis y se determinan las variables; posteriormente se analiza un plan
de situacion futura para aplicar la herramienta; se mide la variable
dependiente en un determinado contexto (indicadores); se analiza los
resultados obtenidos (tablas), y se establecen las conclusiones respecto a

las hipotesis.
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e Descriptiva
La investigacion es descriptiva puesto que detalla la toma de datos

trascurridos en la ejecucion del proceso constructivo.

3.2 Nivel de investigacion

La investigacion es de nivel descriptivo, porque se
usan cuadros y tablas para comparar los resultados de la situacion actual y futura

obtenida.

3.3 Disefio de investigacion
La presente investigacion es:

e Observacional
Debido a que se realizaron estudios sin la manipulaciéon de la variable

independiente.

e Retrospectivo
Debido a que la informacién es recogida en el pasado y analizada en el
presente.

e Transversal
Debido a que se recogieron datos en un solo momento y en un tiempo unico,
con el proposito de describir y analizar la incidencia de las variables en un

momento dado.
3.4 Variables

La variable dependiente en el caso sera la
optimizacién de la mano de obra, debido a que esta no se manipulara, sino que

se medira para ver el efecto que la variable independiente tiene en ella.

“Optimizacion de la mano de obra en las partidas
de los elementos estructurales mediante la herramienta Value Stream

Mapping (VSM) Caso: Proyecto Arquimedes - Chorrillos - Lima”.
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e Variable dependiente: Optimizacion de la mano de obra.

e Variable independiente: La herramienta Value Stream Mapping.

3.4.1Operacionalizacion de variables

Tabla 1. Operacionalizacion

de la variable dependiente

VARIABLE| INDICADORES

INDICES

INSTRUMENTO

ITEMS

Mejorar la distribucion
en planta

- Medir la produccion actual
- Identificar las cuadrillas

- Proponer mejoras

Cuestionario

Dellal3

Mejorar el rendimiento

- Mejorar las cuadrillas de acero en
placas

- Mejorar las cuadrillas de encofrado en
placas

- Mejorar las cuadrillas de acero en
losas macizas

- Mejorar las cuadrillas de encofrado en
losas macizas

Cuestionario

Del4 al7

Optimizacion de la mano de obra

Control del tiempo

- Se clasifican los tiempos productivos,
tiempos contributorios y tiempos no
contributorios

- Controlar y mejorar el tiempo enla
instalacién del acero en placas

- Controlar y mejorar el tiempo en el
encofrado de placas

- Controlar y mejorar el tiempo en el
encofrado de losas macizas

- Controlar y mejorar el tiempo enla
instalacién del acero en losas macizas

Cuestionario

Del 8 al
12

Fuente: Elaborado por las autoras

3.4.2Definicion operacional de las variables

Tabla 2. Definicion operacional de las variables

VARIABLE

DEFINICION OPERACIONAL

Optimizacion de
la mano de obra

Maximizar el valor al cliente y
minimizar los tiempos y costos que
no agregan valor

Value Stream
Mapping

La herramienta

Identificar todas las actividades con
el fin de encontrar mejoras
acercandose al objetivo principal

Fuente: Elaborado por las autoras
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3.5 Poblacién y muestra

La poblacion de la investigacion estd compuesta por

todos los edificios porticados que presenten mayor o igual a 02 niveles.

La muestra de la poblacion es el Proyecto

Arquimedes, que presenta 3 torres con 8 niveles cada una.

3.6 Técnicas de investigacion

En la presente tesis utilizaremos el nivel descriptivo
debido a que se tiene que recolectar, ordenar, analizar y representar un conjunto
de datos; en este caso los obtenidos del cuestionario, con el fin de describir
debidamente las caracteristicas de este; esta descripcidon se realizara mediante

la construccion de graficos y tablas.

3.7 Instrumento de recoleccién de datos

Para el desarrollo de la presente tesis, el instrumento
de recoleccién de datos consiste en un cuestionario de preguntas cerradas tipo
dicotébmico. Es de observacion simple, ya que tanto la persona que realiza el
cuestionario como los involucrados participan lo mas natural posible. Se realiza
una entrevista libre en forma individual, con una encuesta de informacion clara 'y

precisa al ingeniero responsable.
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CAPITULO IV

PRESENTACION DE LOS RESULTADOS

4.1 Contrastaciéon de hipétesis
4.1.1Hipotesis general
Hipétesis alterna (Ha):

Al aplicar la herramienta Value Stream Mapping
SE OPTIMIZA la mano de obra de las partidas de acero y encofrado de los
elementos estructurales para mejorar la productividad del Proyecto Arquimedes.

Hipotesis nula (HO):

Al aplicar la herramienta Value Stream Mapping
NO SE OPTIMIZA la mano de obra de las partidas de acero y encofrado de los

elementos estructurales para mejorar la productividad del Proyecto Arquimedes.
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4.1.2 Hipotesis especificas
Hipotesis alterna 1 (H1):

Al mejorar la distribucibn en planta SE
OPTIMIZA la mano de obra en las partidas de acero y encofrado de los
elementos estructurales mediante la herramienta Value Stream Mapping en el

Proyecto Arquimedes.
Hipétesis nula 1 (HO):

Al mejorar la distribucion en planta NO SE
OPTIMIZA la mano de obra en las partidas de acero y encofrado de los
elementos estructurales mediante la herramienta Value Stream Mapping en el

Proyecto Arquimedes.
Hipotesis alterna 2 (H2):

Al mejorar el rendimiento SE OPTIMIZA la mano
de obra en las partidas de acero y encofrado de los elementos estructurales
mediante la herramienta Value Stream Mapping en el Proyecto Arquimedes.

Hipétesis nula 2 (HO):

Al mejorar el rendimiento NO SE OPTIMIZA la
mano de obra en las partidas de acero y encofrado de los elementos
estructurales mediante la herramienta Value Stream Mapping en el Proyecto

Arquimedes.
Hipotesis alterna 3 (H3):

Al realizar el control del tiempo SE OPTIMIZA la
mano de obra en las partidas de acero y encofrado de los elementos
estructurales mediante la herramienta Value Stream Mapping en el Proyecto
Arguimedes.

Hipotesis nula 3 (HO):

Al realizar el control del tiempo NO SE

OPTIMIZA la mano de obra en las partidas de acero y encofrado de los
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elementos estructurales mediante la herramienta Value Stream Mapping en el

Proyecto Arquimedes.
4.1.3Caso de investigacion
4.1.3.1 Ubicacién

El proyecto multifamiliar Arquimedes, se
encuentra ubicado en Jr. Arquimedes Mz. BO1 Lt. 17, distrito de Chorrillos,
provincia y departamento de Lima.

Residencial Héroes de

San Juany Miraflores

Cementerio Santa Rosa ¢
% Esc Ofic de la Policia

Gréfico 4. Ubicacion del Proyecto Arquimedes
Fuente: Elaborado por las autoras
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4.1.3.2 Area del terreno

El area del terreno es de 2,480.69 m?,
encerrado en un perimetro de forma rectangular (69.10 x 35.90 m).

Gréfico 5. Plano perimetral del Proyecto Arquimedes
Fuente: Memoria técnica del proyecto
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B :
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Gréfico 6. Fachada del Proyecto Arquimedes
Fuente: Memoria técnica del proyecto

4.1.3.3 Referencias del constructor

Empresa AyG Construye 5.A.C
RUC 20537568318

Direccion  [Av. Mariscal Caceres Nro. 247 Surguillo - Lima - Lima
Teléfono 719-3282
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4.1.3.4 Disefio arquitectonico

El proyecto en mencion, consta de 3
torres con 8 niveles cada una. Arquimedes cuenta con 110 departamentos tipo
flat de 70 m?; cuenta también con areas comunes: areas de juegos para nifios,
parque interior, camaras de seguridad, acceso controlado, salén de reuniones,

sala de internet, ascensores de alta calidad, estacionamientos para bicicletas.

4.1.3.5 Estructuras

La estructura portante consiste en
placas, columnas y vigas de concreto armado con nucleos de ascensores. Estos
elementos tienen como principal funcion de dotar a las torres con una adecuada
resistencia y rigidez ante cargas laterales para asegurar un buen
comportamiento ante cargas sismicas. La cimentacion es a base de zapatas,

cimiento corrido armado, vigas de cimentacién y muros pantalla.

4.1.3.6 Costo de construccioén

El area del terreno es de 2,480.69 m2 de
acuerdo a lo indicado en la memoria descriptiva del proyecto y el area construida
es de 9,417.62 m? de acuerdo a lo indicado en la licencia de edificacion. El costo
de construccion para este proyecto por metro cuadrado construido, tomando en

cuenta el area construida, es de 938.60 s/. / m2.

4.1.3.7 Aplicacion del caso

Para el desarrollo del caso, se realiza la
sectorizacion en el piso 2 que se divide en 7 sectores como se muestra en el
grafico 7, en la cual nos enfocamos y desarrollamos la aplicacion de la
herramienta Value Stream Mapping en el sector 1 que tiene un area de 162,08

m? y se encuentra achurado de color amairillo.
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Grafico 7. Plano sectorizado del Proyecto Arquimedes
Fuente: Elaborado por las autoras

Grafico 8. Sector 1
Fuente: Elaborado por las autoras
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4.2 Analisis e interpretacion de la investigacion

A continuacion, se muestran los resultados obtenidos

al aplicar el cuestionario al ingeniero responsable.

El cuestionario se encuentra en el Anexo Il.

Tabla 3. Aplicacion de la herramienta Value Stream Mapping en la mano de
obra, para mejorar la distribucion en planta en el Proyecto
Arquimedes - Chorrillos

Mejorar la distribucion en planta Sl NO
Se mide la produccién actual X
Se identifican las cuadrillas X
Se proponen mejoras X

Fuente: Elaborado por las autoras

Respecto a la aplicacién de la herramienta Value
Stream Mapping en la mano de obra, para mejorar la distribucién en planta para
el Proyecto Arquimedes, se afirma que se mide la produccion actual de las
partidas de los elementos estructurales y se identifican las cuadrillas; mas no se

proponen mejoras.

Sl e NO

Gréfico 9. Grafico estadistico de mejorar la distribucion
en planta
Fuente: Elaborado por las autoras
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Interpretacion: El 30% del proceso de mejorar la distribucion en planta, si se
aplico en la construccion del Proyecto Arquimedes, mientras que el 70% del

proceso no se aplico.

Tabla 4. Aplicacion de la herramienta Value Stream Mapping en la mano de
obra, para mejorar el rendimiento en el Proyecto Arquimedes -

Chorrillos
Mejorar las cuadrillas de acero en placas X
Mejorar las cuadrillas de encofrado en placas X
Mejorar las cuadrillas de acero en losas %
macizas
Mejorar las cuadrillas de encofrado en losas %
macizas

Fuente: Elaborado por las autoras

Respecto a la aplicaciébn de la herramienta Value
Stream Mapping en la mano de obra, para mejorar el rendimiento en el Proyecto
Arquimedes, se puede decir que, no se mejoran las cuadrillas de acero en
placas, no se mejoran las cuadrillas de encofrado en placas, no se mejoran las
cuadrillas de acero en losas macizas y no se mejoran las cuadrillas de encofrado

en losas macizas.

0%

H S| ENO

Gréfico 10. Grafico estadistico de mejorar el rendimiento
Fuente: Elaborado por las autoras
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Interpretacion: ElI 100% del proceso de mejorar el rendimiento, no se aplico en

la construccion del Proyecto Arquimedes.

Tabla 5. Aplicacion de la herramienta Value Stream Mapping en la mano de
obra, para el control del tiempo en el Proyecto Arquimedes - Chorrillos

Control del tiempo Sl NO
Se clasifican los tiempos productivos, tiempos X
contributorios y tiempos no contributorios
Controlar y mejorar el tiempo en la instalacion X
del acero en placas
Controlar y mejorar el tempo en el encofrado de %
placas
Controlar y mejorar el tiempo en el encofrado de X
losas macizas
Controlar y mejorar el tiempo en la instalacion X
del acero en losas macizas

Fuente: Elaborado por las autoras

Respecto a la aplicaciéon de la herramienta Value
Stream Mapping en la mano de obra, para el control del tiempo en el Proyecto
Arguimedes, se puede decir que, no se clasifican los tiempos productivos,
tiempos contributorios y tiempos no contributorios, no se controla ni se mejora el
tiempo en la instalacion del acero en placas, no se controla ni se mejora el tiempo
en el encofrado de placas, no se controla ni se mejora el tiempo en el encofrado
de losas macizas y tampoco se controla ni se mejora el tiempo en la instalacion

del acero en losas macizas.
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Gréfico 11. Grafico estadistico del control del tiempo
Fuente: Elaborado por las autoras

Interpretacion: ElI 100% del proceso del control del tiempo, no se aplicé en la

construccion del Proyecto Arquimedes.

Tabla 6. Aplicacion de la herramienta Value Stream Mapping en la
mano de obra del Proyecto Arquimedes — Chorrillos

1 Mejorar la distribucion en planta 60.00%
2 Control del tiempo 0.00%
3 Mejorar el rendimiento 0.00%

Promedio Ponderado 17.00%

Fuente: Elaborado por las autoras

La aplicaciébn de la herramienta Value Stream
Mapping en la mano de obra para la construccién del Proyecto Arquimedes -

Chorrillos, es en promedio el 17%.
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Mejorar el rendimiento 0, 1%

Control del tiempo 0. (1%

Grafico 12. Aplicacion de la herramienta Value Stream Mapping
en la mano de obra del Proyecto Arquimedes - Chorrillos
Fuente: Elaborado por las autoras

En el gréfico 12, se observa que la implementacién de
los procesos de la aplicacion de la herramienta Value Stream Mapping en la
mano de obra, tiene un 17% en el proceso de mejorar la distribucién en planta,
seguido del 0% que tienen los procesos de mejorar el rendimiento y el control

del tiempo.
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CAPITULO V

DESARROLLO DEL PROYECTO

5.1 Mejorar la distribucién en planta
5.1.1Placas

En el grafico 13, se presenta en detalle la
ubicacion de las placas en el sector 1, para posteriormente, realizar la
distribucion de las cuadrillas de acero y encofrado en placas, el mapeo de las
situaciones actuales y futuros del desplazamiento de cada cuadrilla a los puntos
de acopio iniciales y futuros; para finalmente determinar las causas que originan

las pérdidas para la optimizacién de la mano de obra.
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Placa 1

Placa 11 Placa 12

Gréfico 13. Ubicacion de las placas en el sector 1
Fuente: Elaborado por las autoras

a. Partida de acero

En la tabla 7, se observa el metrado respectivo de cada placa, para realizar
la distribucion de las cuadrillas para la colocacion del acero en proporciones

similares en kilogramos.
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Tabla 7. Metrado del acero por placa

Clasificacion | Acero (KQ)
Placa N°1 85.90
Placa N°2 217.65
Placa N°3 85.90
Placa N°4 45.82
Placa N°5 101.30
Placa N°6 101.30
Placa N°7 45.82
Placa N°8 87.56
Placa N°9 87.56
Placa N°10 148.00
Placa N°11 87.00
Placa N°12 87.00
Placa N°13 103.00
Placa N°14 87.00

Total 1,370.82

Fuente: Elaborado por las autoras

De la memoria técnica del proyecto, se tiene el rendimiento inicial de los

analisis de precios unitarios del acero en placas, que es: 232 Kg/dia.

Tabla 8. Analisis de precios unitarios del acero en placas

ANALISIS DE PRECIOS UNITARIOS

Presupuesto  CAMPINA IV Fecha base 01/09/2010
Lugar Zona 2
Progietario Tﬁ 0000.00
Partida ... 0 Acero De Refuerzo Fy=4200kg/cm2 G60 Placas
Rendimiento 232.000 KG_por jornada Costo Unitario por KG s/. 4,05
Tcédige T Thesumo 7777 Uni Cuad Cantidad | Precio  Parcial
Materiales
0020007 Alambre Negro Recocido # 16 ( Dic-10) KG 0.0250 272 0.07
0030204 Acero En Varilla Fy=4200kg/cm2 G60 ( Dic-10) KG 1.0700 2.51 269
2.76
Mano de Obra
0470101 Capataz HH 0.10 0.0034 19.31 0.07
0471100 Operario HH 1.00 0.0345 18.35 0.63
0472100 Oficial HH 1.00 0.0345 15.38 0.53
1.23
Varios
0370001 Herramienta Manual (% De La Mano De Obra) % 0.0500 1.23 0.06
0.06

Fuente: Memoria técnica del proyecto
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De la siguiente ecuacion, se halla el nimero de cuadrillas.

total Kg en placas __ 1,370.82
rendimiento T 232

=591=6

# Cuadrillas =

En el grafico 14, se observa la distribucion de las placas para la colocacion
del acero y se realiza la distribucion de las cuadrillas de acuerdo a lo hallado

anteriormente.

D2

D3 D6

D11 D9

D16 D13

D14

Gréfico 14. Distribucidn inicial de las placas para la colocacion
del acero
Fuente: Elaborado por las autoras
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Tabla 9. Distribucién inicial de las cuadrillas de
acero en placas

Distribucion de cuadrillas
Distribucion | Metrado (Kg) | # Cuadrillas | Total Kg.
D1 85.90
D2 108.83 PAl 240.55
D3 45.82
D4 108.83
D5 85.90 PA2 240.55
D6 45.82
D7 74.00
D8 101.30 PA3 262.86
D9 87.56
D10 101.30
D11 87.56 PA4 262.86
D12 74.00
D13 87.00
D14 57 00 PAS5 174.00
D15 103.00
D16 57 00 PA6 190.00
1,370.82

Fuente: Elaborado por las autoras

En el caso de estudio, se cuenta con dos puntos de acopio para la recepcién
y distribucién del acero, en el grafico 15, se observa el mapeo de la situaciéon
actual de los puntos de acopio iniciales junto con el desplazamiento de las
cuadrillas.
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Grafico 15. Mapeo de la situacion actual del desplazamiento de
las cuadrillas de acero en placas a los puntos de acopio iniciales
Fuente: Elaborado por las autoras

Finalmente, se propone adicionar dos puntos de acopio para mejorar el
desplazamiento, avance y produccién de las cuadrillas de acero en placas.

En el grafico 16, se observa el mapeo de la situacion futura del
desplazamiento de las cuadrillas de acero en placas a los nuevos puntos de

acopio instalados.
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Grafico 16. Mapeo de la situacion futura del desplazamiento de
las cuadrillas de acero en placas a los puntos de acopio futuros
Fuente: Elaborado por las autoras

b. Partida de encofrado

En la tabla 10, se observa el metrado respectivo de cada placa, para realizar
las distribuciones de las cuadrillas para la colocacion del encofrado en

proporciones similares en metros cuadrados.
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Tabla 10. Metrado del encofrado por placa

Clasificacién|Encofrado (m2)
Placa N°1 31.68
Placa N°2 60.96
Placa N°3 31.68
Placa N°4 17.04
Placa N°5 20.42
Placa N°6 20.42
Placa N°7 17.04
Placa N°8 31.68
Placa N°9 31.68
Placa N°10 57.36
Placa N°11 25.20
Placa N°12 25.20
Placa N°13 31.44
Placa N°14 25.20
Total 427.00

Fuente: Elaborado por las autoras

De la memoria técnica del proyecto, se tiene el rendimiento de los analisis

de precios unitarios del encofrado en placas que es: 19.500 m2/dia.

Tabla 11. Analisis de precios unitarios del encofrado en placas

Partida.. ¢ Encofrado Y Desencofrado De Placas
[Rendimienm 19.500 M2 por jornada ] Costo Unitario por M2 8/. 2.48
“Codige bsumo  Uni Cuad Cantidad | Precio  Parcial
Materiales
0020105 Clavos Para Madera Cic 3" KG 0.2580 350 0.9
0280153 Z Cron X 55 Gal GLN 0.0800 14.00 1.12
0421052 Encofrado Metalico M2 1.0600 1051 1.4
0820121 Alambre N° 8 KG 0.2500 425 1.06
14.12
Mano de Obra
0470101 Capataz HH 0.10 0.0410 18.31 079
0471100 Operario HH 1.00 0.4103 18.35 7.5
0472100 Oficial HH 1.00 0.4103 15.38 .31
14.63
Varios
0370001 Herramienta Manual (% De La Mano De Obra) % 0.0600 14.63 073
0.73

Fuente: Memoria técnica del proyecto
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De la siguiente ecuacion, se halla el nimero de cuadrillas.

Total m2 en placas __ 427.00

# Cuadrillas = =2190=22

rendimiento T 1950

En el grafico 17, se observa la distribucion de las placas para la colocacion
del encofrado y se realiza la distribucion de las cuadrillas de acuerdo a lo

hallado anteriormente.

D3 D4 H
D5
D1 D2 D6 D7
D8 D1

D9 D1
D12 D13 D16 D14 D15

—

1 _d

D17

D18 D21
D18§ D22
Gréfico 17. Distribucion inicial de las placas para la colocacion

del encofrado
Fuente: Elaborado por las autoras



Tabla 12. Distribucion inicial de las cuadrillas
de encofrado en placas

Distribucién de cuadrillas
Distribucién | Metrado (m2) | # Cuadrillas | Total m2
D1 15.84 PA1 15.84
D2 15.84 PA2 15.84
D3 20.32 PA3 20.32
D4 20.32 PA4 20.32
D5 20.32 PA5 20.32
D6 15.84 PA6 15.84
D7 15.84 PA7 15.84
D8 17.04 PA8 17.04
D9 20.42 PA9 20.42
D10 20.42 PA10 20.42
D11 17.04 PA11 17.04
D12 15.84 PA12 15.84
D13 15.84 PA13 15.84
D14 15.84 PA14 15.84
D15 15.84 PA15 15.84
D16 28.68 PA16 28.68
D17 28.68 PA17 28.68
D18 25.20 PA18 25.20
D19 25.20 PA19 25.20
D20 15.72 PA20 15.72
D21 15.72 PA21 15.72
D22 25.20 PA22 25.20
427.00

Fuente: Elaborado por las autoras

En el caso de estudio, se cuenta con dos puntos de acopio para la recepcién
y distribucion del encofrado, en el grafico 18, se observa el mapeo de la
situacion actual de los puntos de acopio iniciales junto con el desplazamiento

de las cuadrillas.
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Grafico 18. Mapeo de la situaciéon actual del desplazamiento de las
cuadrillas de encofrado en placas a los puntos de acopio iniciales
Fuente: Elaborado por las autoras

Finalmente, se propone adicionar dos puntos de acopio para mejorar el

desplazamiento, avance y produccién de las cuadrillas de encofrado en

placas.

En el gréfico 19, se observa el mapeo de la situacion futura del
desplazamiento de las cuadrillas de encofrado en placas a los nuevos puntos

de acopio instalados.
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Grafico 19. Mapeo de la situacion futura del desplazamiento de las
cuadrillas de encofrado en placas a los puntos de acopio futuros
Fuente: Elaborado por las autoras

5.1.2Losas macizas

En el grafico 20, se presenta en detalle la
ubicacion de las losas macizas en el sector 1, para posteriormente, realizar la
distribucion de las cuadrillas de encofrado y acero en losas, el mapeo de las
situaciones actuales y futuros del desplazamiento de cada cuadrilla a los puntos
de acopio iniciales y futuros; para finalmente determinar las causas que originan

las pérdidas para la optimizacion de la mano de obra.
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Gréafico 20. Ubicacion de las losas macizas en el sector 1
Fuente: Elaborado por las autoras

a. Partida de encofrado

En la tabla 13, se observa el metrado respectivo de cada losa maciza, para
realizar las distribuciones de las cuadrillas para la colocaciéon del encofrado

en proporciones similares en metros cuadrados.

Tabla 13. Metrado del encofrado por losa maciza

Losa N°1 16.10
Losa N°2 16.40
Losa N°3 16.10
Losa N°4 16.10
Losa N°5 16.25
Losa N°6 16.25
Losa N°7 16.00
Losa N°8 16.00
Losa N°9 16.60

Total 145.80

Fuente: Elaborado por las autoras
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De la memoria técnica del proyecto, se tiene el rendimiento de los analisis

de precios unitarios del encofrado en losas macizas, que es: 16.150 m?/dia

Tabla 14. Analisis de precios unitarios del encofrado en losas macizas

Partida.. 0 Encoirado ¥ Desencofrado De Losa Maciza
[ Rendimients 16150 M2 por prnada ] Cosio Unitane por M2 B/. nre
Cadige s L Cuad Cantidad Pracia Parcial
Wateriakes
0020106 Caves Fara Madera Cc 3 K 0.1500 150 0.5
(290153 £ Crom X 55 (zal LalM 0035 14 00 1.0
(41052 B olfrado Metileo e 1.0500 1051 1104
082011 Alambre W & KG 0.1500 425 064
13.24
Mano de Obra
MT0101 Capataz HH o1 0.0195 193 0.9
4T1100 Oparario HH 1.00 0.4554 18.35 S.08
4200 Dl HH 100 ) 4thd 1634 [N
17.67
Varios
0370001 Herramienta Manual (% De La Mano De Obra) % 0.0500 1767 0.88
R

Fuente: Memoria técnica del proyecto

De la siguiente ecuacion, se halla el nimero de cuadrillas.

Total m2 enlosas __ 145.80
rendimiento 1615

# Cuadrillas =
En el grafico 21, se observa la distribucion de las losas macizas para la

colocaciéon del encofrado y se realiza la distribucion de las cuadrillas de

acuerdo a lo hallado anteriormente.
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En el caso de estudio, se cuenta con dos puntos de acopio para la recepcion
y distribuciéon del encofrado, en el grafico 22, se observa el mapeo de la
situacién actual de los puntos de acopio iniciales junto con el desplazamiento

de las cuadrillas.
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Grafico 22. Mapeo de la situacion actual del desplazamiento de las
cuadrillas de encofrado en losas macizas a los puntos de acopio iniciales
Fuente: Elaborado por las autoras

Finalmente, se propone adicionar dos puntos de acopio para mejorar el
desplazamiento, avance y produccion de las cuadrillas de encofrado en losas

macizas.

En el gréfico 23, se observa el mapeo de la situacion futura del
desplazamiento de las cuadrillas de encofrado en losas macizas a los huevos

puntos de acopio instalados.
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Gréfico 23. Mapeo de la situacién futura del desplazamiento de las
cuadrillas de encofrado en losas macizas a los puntos de acopio futuros
Fuente: Elaboracion propia

b. Partida de acero

En la tabla 16, se observa el metrado respectivo de cada losa maciza, para
realizar las distribuciones de las cuadrillas para la colocaciéon del encofrado
en proporciones similares en kilogramos.

Tabla 16. Metrado del acero por losa maciza

Losa N°1 237.10
Losa N°2 237.10
Losa N°3 236.29
Losa N°4 236.29
Losa N°5 170.11
Total 1,116.89

Fuente: Elaboracion propia
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De la memoria técnica del proyecto, se tiene el rendimiento de los analisis

de precios unitarios del encofrado en losas macizas, que es: 232 Kg/dia.

Tabla 17. Analisis de precios unitarios del acero en losas macizas

| | |

Partida.. ¢ Acero De Refuerzo Fy=4200kg/cm 2 G60 Losa Maciza
pendhieme 22000 KI5 por jornada ] Costo Unitario por KG 8/ 4.05
Tddige T hewre  Um Cusd Cantidad | Precie Pascal
Malersaias
Q020007 Alambre Negro Recockdo @ 16 [ De-10) Kz 00 202 0o
0030204 Acera Bn Varila Fy=4200kg/cm? GED | Dic-10) K& 1.0700 251 260
2.T6
Mano de Obra
0470101 Capataz HH 010 0.0034 19.31 LW
0471100 Oparario HH .00 0.0345 18.35 063
0472100 Dficial HH .00 00345 1538 053
1.43
‘arios
0370001 Herramienta Manual (% De La Mano De Obra) % 0.0500 1.23 006
0.06

Fuente: Memoria técnica del proyecto

De la siguiente ecuacion, se halla el nimero de cuadrillas.

. Total Kg en losas 1,116.89
# Cuadrillas = £° = =4.33=5
rendimiento 232

En el grafico 24, se observa la distribucion de las losas macizas para la
colocacién del acero y se realiza la distribucion de las cuadrillas de acuerdo

a lo hallado anteriormente.
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Grafico 24. Distribucion inicial de las losas macizas para la
colocacion del acero
Fuente: Elaborado por las autoras

Tabla 18. Distribucion inicial de las cuadrillas
de acero en losas macizas

Distribucién de cuadrillas
Distribucién | Metrado (Kg) | # Cuadrillas [ Total Kg
L1 237.10 PA1 237.10
L2 237.10 PA2 237.10
L3 236.29 PA3 236.29
L4 236.29 PA4 236.29
L5 170.11 PA5 170.11
1,116.89

Fuente: Elaborado por las autoras

En el caso de estudio, se cuenta con un punto de acopio para la recepciony
distribucion del acero, en el grafico 25, se observa el mapeo de la situacion
actual del punto de acopio inicial junto con el desplazamiento de las

cuadrillas.
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Gréfico 25. Mapeo de la situaciéon actual del desplazamiento de
las cuadrillas de acero en losas macizas al punto de acopio inicial
Fuente: Elaborado por las autoras

Finalmente, se propone adicionar un punto de acopio para mejorar el
desplazamiento, avance y producciéon de las cuadrillas de acero en losas

macizas.

En el grafico 26, se observa el mapeo de la situacion futura del
desplazamiento de las cuadrillas de acero en losas macizas al nuevo punto
de acopio instalado.
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Grafico 26. Mapeo de la situacion futura del desplazamiento de
las cuadrillas de acero en losas macizas a los puntos de acopio
futuros
Fuente: Elaborado por las autoras
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5.2 Mejorar el rendimiento
5.2.1Placas
a. Partida de acero

En el gréfico 27, se observa la distribucion futura de las placas para la

colocacion del acero.

D2
D1 D5
D7 D9
3 H
D10 D13
D11 D14
D12 D15 |]
Gréfico 27. Distribucidn futura de las placas para la colocacion
del acero

Fuente: Elaborado por las autoras

En la tabla 19, se observa la distribucion futura de las cuadrillas de acero en
placas, estas se han distribuido de tal manera que su total en Kg. sean lo

mas parecido entre si.
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Tabla 19. Distribucion futura de las cuadrillas
de acero en placas

Distribucién de cuadrillas
Distribucién | Metrado (Kg) | # Cuadrillas | Total Kg.

D1 85.90
D2 108.83 PA1 296.03
D3 101.30
D4 101.30
D5 85.90 PA2 296.03
D6 108.83
D7 45.82
D8 148.00 PA3 239.64
D9 45.82
D10 87.56
D11 87.00 PA4 277.56
D12 103.00
D13 87.56
D14 87.00 PA5 261.56
D15 87.00

1,370.82

Fuente: Elaborado por las autoras

Por consiguiente, partiendo de esta distribucion futura se puede hallar el
rendimiento futuro y mejorado para el acero en placas que se determinara

de la siguiente manera:

Total Kgen placas __ 1,370.82

Rendimiento = , — =
# cuadrillasxdia 5x1

= 274.16 Kg/dia
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b. Partida de encofrado

En el gréfico 28, se observa la distribucion futura de las placas para la

colocacion del acero.

D1 D3 D4

D5

D6 D7

D9

D12

D15 ‘ ‘ D16 ‘
Gréfico 28. Distribucién futura de las placas para la colocacién

del encofrado
Fuente: Elaborado por las autoras

En latabla 20, se observa la distribucion futura de las cuadrillas de encofrado
en placas, estas se han distribuido de tal manera que su total en m2. sean lo

mas parecido entre si.
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Tabla 20. Distribucion futura de las cuadrillas
de encofrado en placas

Distribucion de cuadrillas
Distribucion | Metrado (m2) | # Cuadrillas | Total m2
D1 31.68 PAl 31.68
D2 30.48 PA2 30.48
D3 30.48 PA3 30.48
D4 31.68 PA4 31.68
D5 17.07 PA5 17.07
D6 20.42 PA6 20.42
D7 20.42 PA7 20.42
D8 17.04 PA8 17.04
D9 31.68 PA9 31.68
D10 31.68 PA10 31.68
D11 28.68 PA11 28.68
D12 28.68 PA12 28.68
D13 25.20 PA13 25.20
D14 25.20 PA14 25.20
D15 31.44 PA15 31.44
D16 25.20 PA16 25.20
427.00

Fuente: Elaborado por las autoras

Por consiguiente, partiendo de esta distribucion futura se puede hallar el
rendimiento futuro y mejorado para el encofrado en placas que se
determinara de la siguiente manera:

Total m2 enlosas __ 427.00
# Cuadrillasxdia  16x1

Rendimiento = = 26.68 m?/dia
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5.2.2Losas macizas
a. Partida de encofrado

En el grafico 29, se observa la distribucion futura de losas macizas para la

colocacion del encofrado.
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Gréfico 29. Distribucién futura de las losas macizas para la
colocacion del encofrado
Fuente: Elaborado por las autoras
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En la tabla 21, se observa la distribucion futura de las cuadrillas de acero en
placas, estas se han distribuido de tal manera que su total en m2. sean lo

mas parecido entre si.
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Tabla 21. Distribucion futura de las cuadrillas
de encofrado en losas macizas

Distribucion de cuadrillas
Distribucién | Metrado (m2) | # Cuadrillas | Total m2
L1 18.25 PA1 18.25
L2 18.25 PA2 18.25
L3 17.60 PA3 17.60
L4 17.60 PA4 17.60
L5 17.80 PA5 17.80
L6 17.80 PA6 17.80
L7 19.90 PA7 19.90
L8 18.60 PA8 18.60
145.80

Fuente: Elaborado por las autoras

Por consiguiente, partiendo de esta distribucion futura se puede hallar el
rendimiento futuro y mejorado para el encofrado en losas macizas que se

determinara de la siguiente manera:

Total m2 enlosas __ 145.80
# Cuadrillasxdia ~ 8x1

Rendimiento = = 18.23 m?/dia
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b. Partida de acero

En el grafico 30, se observa la distribucion futura de losas macizas para la

colocacion del acero.

L1

e

S L

WO W Wh

.
N\
\

7/

7

e

\

Er e

Gréfico 30. Distribucion futura de las losas macizas para la
colocacion del acero
Fuente: Elaboracion propia

En la tabla 22, se observa la distribucién futura de las cuadrillas de acero en
losas macizas, estas se han distribuido de tal manera que su total en Kg.

sean lo mas parecido entre si.

Tabla 22. Distribucion futura de las cuadrillas
de acero en losas macizas

Distribucion de cuadrillas
Distribucion | Metrado (m2) | # Cuadrillas | Total m2
L1 277.54 PA1 277.54
L2 277.54 PA2 277.54
L3 298.61 PA3 298.61
L4 263.20 PA4 263.20
1,116.89

Fuente: Elaborado por las autoras
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Por consiguiente, partiendo de esta distribucion futura se puede hallar el
rendimiento futuro y mejorado para el acero en losas macizas que se

determinara de la siguiente manera:

Total Kgenlosas _ 1,116.89

Rendimiento = # Cuadrillasxdia  4x1

= 279.22 Kg/dia

Finalmente, de lo hallado anteriormente se realiza una tabla comparativa de
los rendimientos iniciales obtenidos de la memoria técnica del proyecto VS

los rendimientos futuros, para obtener los porcentajes de mejora del proceso.

Tabla 23. Rendimientos iniciales VS rendimientos futuros

Rendimientos
Placas Losas macizas
Acero Encofrado Encofrado Acero
Inicial 232.00 Kg/dia | 19.50 m2/dia | 16.15 m2/dia | 232.00 Kg/dia
Futuro 274.16 Kg/dia | 26.68 m2/dia | 18.23 m2/dia | 273.22 Kg/dia
Fuente: Elaborado por las autoras

Interpretacion: De lo realizado en el proceso de mejorar el rendimiento, se

obtiene que:

- El rendimiento de las cuadrillas de acero en placas mejoré en un 18% al
implementar la herramienta Value Stream Mapping en el Sector 1 del
Proyecto Arquimedes.

- Elrendimiento de las cuadrillas de encofrado en placas mejoré en un 37% al
implementar la herramienta Value Stream Mapping en el Sector 1 del
Proyecto Arquimedes.

- Elrendimiento de las cuadrillas de encofrado en losas macizas mejoré en un
13% al implementar la herramienta Value Stream Mapping en el Sector 1 del
Proyecto Arquimedes.

- Elrendimiento de las cuadrillas de acero en losas macizas mejoro en un 18%
al implementar la herramienta Value Stream Mapping en el Sector 1 del

Proyecto Arquimedes.
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5.3 Control del tiempo
5.3.1Placas
a. Partida de acero

En la tabla 24, se presenta la tabla de clasificacion de los tiempos
productivos, tiempos contributorios y tiempos no contributorios del acero en

placas.

Tabla 24. Clasificacion de los tiempos de acero en
placas

Clasificacion de tiempos

Busqueda de material (acero)
Abrir los paquetes ( acero)
Acarreo de material (acero)

Tiempos

contributorios Verificacion de trabajos

Tomar medidas
Mowerse hacia otro punto de colocacion
Colocacion de tacos de recubrimiento

Fuente: Elaborado por las autoras

En el grafico 31, se observa el mapeo de la situacién actual de los tiempos
de desplazamiento de las cuadrillas desde cada placa a los puntos de acopio

iniciales.
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Grafico 31. Mapeo de la situaciéon actual de tiempos del acero
desde cada placa a los puntos de acopio iniciales
Fuente: Elaborado por las autoras

En el grafico 32, se observa el mapeo de la situacion futura de los tiempos
de desplazamiento de las cuadrillas desde cada placa a los puntos de acopio

futuros.
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Grafico 32. Mapeo de la situacién futura de tiempos del acero
desde cada placa a los puntos de acopio futuros
Fuente: Elaborado por las autoras

Por consiguiente, se realiza una tabla comparativa de los tiempos de

desplazamiento actuales y futuros por placa.
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Tabla 25. Tabla comparativa de tiempos
del acero en placas

Placas (Metrado Kg) Tiempo (seg)
Actual Futuro

D1 (85.90) 165 100
D2 (108.83) 190 60
D3 (101.30) 150 60
D4 (101.30) 150 60

D5 (85.90) 165 100
D6 (108.83) 165 50

D7 (45.82) 150 100
D8 (148.00) 80 80

D9 (45.82) 150 100
D10 (87.56) 150 120
D11 (87.00) 80 80
D12 (103.00) 130 130
D13 (87.56) 150 120
D14 (87.00) 80 80
D15 (87.00) 130 130

Fuente: Elaborado por las autoras

De la tabla 25, se observa de acuerdo al metrado y los tiempos ya sean
actuales y/o futuros, que de las siguientes placas se puede armar un solo
VSM.

D1/D5
D3 /D4
D7 /D9
D10/ D13
D11/D14

70



Del plano en detalle de placas, se obtiene la cantidad de varillas por placa.

Tabla 26. Cantidad de varillas por placa

Total de | # Varillas # Varillas
Placas : . :

varillas |verticales |horizontales
D1 26 16 10
D2 37 27 10
D3 36 26 10
D4 36 26 10
D5 26 16 10
D6 37 27 10
D7 21 11 10
D8 62 42 20
D9 21 11 10
D10 33 23 10
D11 32 22 10
D12 36 26 10
D13 33 23 10
D14 32 22 10
D15 32 22 10

Fuente: Elaborado por las autoras

Con esta informacién, se arma la ficha general de actividades del Value
Stream Mapping actual y futuro del acero por placa; donde se observa en la
primera celda (RRHH) si el trabajo lo hace el operario y/o el oficial, desde la
segunda a la sexta celda se refiere al tipo de actividad que se esta
realizando, en la séptima celda se refiere a la descripcion de la actividad a
realizar y en la ultima celda se tiene el tiempo en segundos que se emplea

en cada una de las actividades.

En la tabla 27, se observa el Value Stream Mapping actual del acero de las
placas D1/ D5, este sera comparado con la tabla 28, que es el Value Stream
Mapping futuro del acero de las mismas placas;, aqui se hara las

comparaciones en tiempos de la instalacion del acero en placas.

Para visualizar el VSM de las demas placas, ver el anexo lll.
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Tabla 27. VSM actual del acero en las placas D1/ D5

0
" _ S |AcTuAL
5 F ko) 9 <
O (e} &} o S TIEMPO
RRHH s % 2 o FUTURO
& 2 & E = I:l (seq)
o %) @
o Flf 4 e 5
5 DESCRIPCION
01 OPER O |::> I:I v Verificacion de traslape de 60.00
> acero
01 OFIC O |::> Abrir los paquetes del 80.00
> acero
01 OFIC O |:> Traslado de 04 varillas 330.00
verticales al operario
01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC O :> I:I Traslado de 04 varillas 330.00
verticales al operario
01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca 01 varillax | o0 0
70 seg
01 OFIC O |::> I:I v Traslado de 04 varillas 330.00
verticales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | o0 oo
70 seg
01 OFIC Q I:> I:I D v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O I:> |:| v Traslado de 04 warillas 330.00
verticales al operario
01 OPER :> I:I v Recibe y coloca O1 varillax | o0 oo
70 seg
01 OFIC O I:> |:| S v Tomar medidas 60.00
01 OFIC O |::> v Traslado de 04 warillas 330.00
horizontales al operario
01 OPER ::> I:I v Recibe y coloca 01 arillax | o0 oo
70 seg
01 OFIC O |::> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OPER O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Traslado de 04 warillas 330.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I v Recibe y coloca 01 arillax | o0 oo
70 seg
01 OFIC O ::> I:I v Traslado de 02 varillas 330.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I > v Recibe y coloca O1 varillax | o 0o
70 seg
01 OPER + O |::> I:I v Inspeccién de la colocacion
01 OFIC de acero 120.00
01 OFIC O I:> |:| > v Colocacion de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 4,810.00
TIEMPO TOTAL (min) 80.17

Fuente: Elaborado por las autoras
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Tabla 28. VSM futuro del acero en las placas D1 / D5

o
" o} ACTUAL [ ]
=z =z =
O = o) %] <
5 S G = 2
< TIEMPO
RRHH g 0 it o &  |[FUTURO (s20)
w Zz B i o
g = 2 a o
~ = o -
la DESCRIPCION
01 OPER O |:> : v ;/:(;lrfgca(:lon de traslape de 60.00
01 OFIC O I:> > v :fe”rrolos paquetes del 80.00
01 OFIC O |:> Traslado de 04 varillas 200.00
\erticales al operario
01 OPER I:> > v E%'Zié’ coloca 0L warilla | 554 o
01 OFIC Q I:> Traslado de 04 varillas 200.00
verticales al operario
01 OPER |:> > v sg Cg':g y colocaOlwarillax | g o
01 OFIC O I:> Traslado de 04 varillas 200.00
verticales al operario
01 OPER |:> I:I > v $Oe Cs'sge y colocaOlwarillax | g, o
01 OFIC O :> v Traslado de 04 \erillas 200.00
verticales al operario
01 OPER |:> > v re Z':ge y coloca Obvarillax | - pg4 g
01 OFIC O I:> I:I > v Tomar medidas 60.00
01 OFIC O :> v Traslado de 04 \arillas 200.00
horizontales al operario
01 OPER |:> I:I > v sg Z':ge y coloca Ol warillax | g o
01 OFIC O |:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OPER O I:> v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Traslado de 04 \arillas 200.00
horizontales al operario
01 OPER |:> I:I > v ;‘? CS'ZS y coloca Ol warillax | g, o9
01 OFIC O :> v Traslado de 02 verillas 200.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I > v 7R§(;|:§ y coloca Ol varillax | 000
01 OPER + O :> I:I Inspeccion de la colocacion
01 OFIC de acero 120.00
01 OFIC O I:> v Colocacion de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 3,840.00
TIEMPO TOTAL (min) 64.00

Fuente: Elaborado por las autoras




Por Ultimo, se realiza una tabla de los VSM actuales VS. los VSM futuros del

acero en placas.

Tabla 29. VSM actual VS. VSM futuro
de acero en placas

VSM actual | VSM futuro
Placas ; .

(min) (min)
D1 80.17 64.00
D2 118,23 73,50
D3 103,33 72,33
D4 103,33 72,33
D5 80.17 64.00
D6 109,50 70.17
D7 67,00 56,00
D8 128,33 127,33
D9 67,00 56,00
D10 95.23 85.23
D11 73.07 72.07
D12 97.07 96.07
D13 95.23 85.23
D14 73.07 72.07
D15 88.07 87.07

Total (min) | 1.288,20 1.153,40

Fuente: Elaboracién propia
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b. Partida de encofrado

En la tabla 30, se presenta la tabla de clasificacion de los tiempos
productivos, tiempos contributorios y tiempos no contributorios del acero en

placas.

Tabla 30. Clasificacion de los tiempos de encofrado en

placas

Clasificacién de tiempos

Busqueda de material (madera)
Acarreo de material (madera)
Tiempos Verificacion de trabajos
contributorios | Tomar medidas
Colocacién de puntales
Mowerse hacia otro punto de colocacion

Fuente: Elaboracion propia

En el grafico 33, se observa el mapeo de la situacién actual de los tiempos
de desplazamiento de las cuadrillas desde cada placa a los puntos de acopio

iniciales.
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Gréfico 33. Mapeo de la situacién actual de tiempos del
encofrado desde cada placa a los puntos de acopio iniciales
Fuente: Elaborado por las autoras

En el grafico 34, se observa el mapeo de la situacion futura de los tiempos
de desplazamiento de las cuadrillas desde cada placa a los puntos de acopio

futuros.
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Gréfico 34. Mapeo de la situacién futura de tiempos del
encofrado desde cada placa a los puntos de acopio futuros
Fuente: Elaborado por las autoras

Por consiguiente, se realiza una tabla comparativa de los tiempos de

desplazamiento actuales y futuros por placa.
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Tabla 31. Tabla comparativa de tiempos
del encofrado en placas

Placas (Metrado m2) Tiempo (seg)
Actual Futuro
D1 (31.68) 150 100
D2 (30.48) 190 60
D3 (30.48) 165 70
D4 (31.68) 150 100
D5 (17.04) 150 100
D6 (20.42) 150 60
D7 (20.42) 150 60
D8 (17.04) 150 100
D9 (31.68) 150 100
D10 (31.68) 150 100
D11 (28.68) 60 60
D12 (28.68) 60 60
D13 (25.20) 80 80
D14 (25.20) 80 80
D15 (31.44) 130 130
D16 (25.20) 130 130

Fuente: Elaborado por las autoras

De la tabla 31, se observa de acuerdo al metrado y los tiempos ya sean
actuales y/o futuros, que de las siguientes placas se puede armar un solo
VSM.

D1/D4/D9 /D10
D5/D8

D6 / D7
D11/D12
D13/D14

Del plano en detalle de placas, se obtiene la cantidad de planchas por placa.

78



Tabla 32. Cantidad de planchas

por placa
Total de
Placas
planchas

D1 10

D2 10

D3 10

D4 10

D5 7

D6 7

D7 7

D8 7

D9 10
D10 10
D11 9
D12 9
D13 8
D14 8
D15 9
D16 8

Fuente: Elaborado por las autoras

Con esta informacion, se arma la ficha general de actividades del Value
Stream Mapping actual y futuro del encofrado por placa; donde se observa
en la primera celda (RRHH) si el trabajo lo hace el operario y/o el oficial,
desde la segunda a la sexta celda se refiere al tipo de actividad que se esta
realizando, en la séptima celda se refiere a la descripcion de la actividad a
realizar y en la Ultima celda se tiene el tiempo en segundos que se emplea

en cada una de las actividades.

En la tabla 33, se observa el Value Stream Mapping actual del encofrado de
las placas D1/ D4 / D9 / D10, este serd comparado con la tabla 34, que es
el Value Stream Mapping futuro del encofrado de las mismas placas; aqui se

haré las comparaciones en tiempos del encofrado en placas.

Para visualizar el VSM de las demas placas, ver el anexo IV.
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Tabla 33.

VSM actual del encofrado en las placas D1/ D4 /D9 / D10

z = Z 9 g [|AcTUAL
3} o] G @S
o O TIEMPO
RIRG = ) w = €5 |[FUuTURO ] P
i} = o [¢]
5 3 g B | °F
© = = DESCRIPCION
01 OPER O :> Tomar nledldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> > TrasIafio de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O :> I:I v TrasIaQo de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O :> I:I v Traslago de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v TraslaQo de 01 plancha al 200.00
> operario
01 OPER :> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O I:> I:I I ’ v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O I:> I:I N v Traslado de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O I:> I:I > v Traslado de 01 plancha al | 354 oo
operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O :> I:I v Traslado de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado ’
01 OFIC O |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 5,425.00
TIEMPO TOTAL (min) 90.42

Fuente: Elaborado por las autoras




Tabla 34. VSM futuro del encofrado en las placas D1/ D4/ D9/ D10

[

1%}
- w _ o ACTUAL
~9 'g \9 g g
O Q
X a O o) = TIEMPO
RRHH & % i Q © FUTURO (seq)
fm} 1%}
[ < %] a o
o = = T .
5 DESCRIPCION
01 OPER O |:> I:I Tomar mfzdldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> Traslado de 01 plancha al 200.00
> operario
01 OPER :> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I D v Traslado de 01 plancha al 200.00
operario
01 OPER I:'|> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER O :> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O :> I:I D v Traslado de 01 plancha al 200.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha| o0 o
X 150 seg
01 OFIC O :> I:I D v Traslado de 01 plancha al 200.00
operario
01 OPER :> I:I Recibe y coloca 01 plancha| o0 o
X 150 seg
01 OFIC O I:> I:I D v Traslado de 01 plancha al 200.00
operario
01 OPER :> I:I Recibe y coloca 01 plancha| . o
X 150 seg
01 OFIC O I:> I:I D v Traslado de 01 plancha al 200.00
operario
01 OPER :> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| . o
x 150 seg
01 OFIC O I:> I:I D v Traslado de 01 plancha al 200,00
operario
01 OPER :> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| -0 o
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I D v Traslado de 01 plancha al 200.00
operario
01 OPER :> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
> x 150 seg
01 OFIC O :> I:I D v Traslado de 01 plancha al 200.00
operario
01 OPER :> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
> X 150 seg
01 OFIC O I:> I:I D v Traslado de 01 plancha al 200.00
operario
01 OPER |:> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| o o
X 150 seg
01 OPER + O |::> I:I v Inspeccion de la colocacion
01 OFIC de encofrado 120.00
01 OFIC O |:> I:I D v Colocacién de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 4,365.00
TIEMPO TOTAL (min) 73.15

Fuente: Elaborado por las autoras




Por Ultimo, se realiza una tabla de los VSM actuales VS. los VSM futuros del

encofrado en placas.

Tabla 35. VSM actual VS. VSM futuro
de encofrado en placas

VSM actual | VSM futuro
Placas ; .

(min) (min)

D1 90.42 73.15
D2 108.58 64.25
D3 95.42 63.15
D4 90.42 73.15
D5 68.32 55.25
D6 68.32 46.32
D7 68.32 46.32
D8 68.32 55.25
D9 90.42 73.15
D10 90.42 73.15
D11 56.32 55.32
D12 56.32 55.32
D13 57.15 56.15
D14 57.15 56.15
D15 77.32 76.32
D16 70.08 69.08
Total (min) | 1,213.30 991.48

Fuente: Elaborado por las autoras

5.3.2Losas macizas
a. Partida de encofrado

En la tabla 36, se presenta la tabla de clasificacion de los tiempos
productivos, tiempos contributorios y tiempos no contributorios del encofrado

en losas macizas.

82



Tabla 36. Clasificacion de los tiempos de encofrado en
losas macizas

Clasificacion de tiempos

Busqueda de material (madera)
Acarreo de material (madera)
Tiempos Verificacion de trabajos
contributorios | Tomar medidas
Colocacién de puntales
Moverse hacia otro punto de colocacion

Fuente: Elaborado por las autoras

En el grafico 35, se observa el mapeo de la situacion actual de los tiempos
de desplazamiento de las cuadrillas desde cada losa a los puntos de acopio

iniciales.
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Gréfico 35. Mapeo de la situacion actual de tiempos del
encofrado desde cada losa a los puntos de acopio iniciales
Fuente: Elaborado por las autoras
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En el grafico 36, se observa el mapeo de la situacion futura de los tiempos
de desplazamiento de las cuadrillas desde cada losa a los puntos de acopio

futuros.

u

Gréfico 36. Mapeo de la situacion futura de tiempos del
encofrado desde cada losa a los puntos de acopio futuros
Fuente: Elaborado por las autoras

Por consiguiente, se realiza una tabla comparativa de los tiempos de

desplazamiento actuales y futuros por placa.

Tabla 37. Tabla comparativa de tiempos
del encofrado en losas macizas

Losas (Metrado m2) Tiempo (seg)
Actual Futuro
L1 (18.25) 210 90
L2 (18.25) 180 90
L3 (17.60) 180 130
L4 (17.60) 150 130
L5 (17.80) 150 150
L6 (17.80) 120 120
L7 - Ul (19.90) 120 120
L7 - U2 (19.90) 90 90
L8 (18.60) 90 90

Fuente: Elaborado por las autoras
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Del plano en detalle de losas, se obtiene la cantidad de planchas por losa.

Tabla 38. Cantidad de planchas

por losa
Total de
Losas
losas

L1 8
L2 8
L3 8
L4 8
L5 8
L6 8
L7 9
L8 9

Fuente: Elaborado por las autoras

Con esta informacion, se arma la ficha general de actividades del Value
Stream Mapping actual y futuro del encofrado por losa maciza; donde se
observa en la primera celda (RRHH) si el trabajo lo hace el operario y/o el
oficial, desde la segunda a la sexta celda se refiere al tipo de actividad que
se esta realizando, en la séptima celda se refiere a la descripcion de la
actividad a realizar y en la ultima celda se tiene el tiempo en segundos que

se emplea en cada una de las actividades.

En la tabla 39, se observa el Value Stream Mapping actual del encofrado de
la losa L1, este serd comparado con la tabla 40, que es el Value Stream
Mapping futuro del encofrado de la misma losa; aqui se hara las

comparaciones en tiempos del encofrado en losas.

Para visualizar el VSM de las demas losas, ver el anexo V.
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Tabla 39. VSM actual del encofrado en la losa L1

%)
_ W _ S  |ACTUAL
S8 8|z |3
< < TIEMPO
RRHH e v Q i FUTURO
: 2 o = " L] o
a < 7 i a
© = = & .
5 DESCRIPCION
01 OPER O I:> |:| Tomar medidas para la 85.00
colocacion de encofrado
01 OFIC O |:> Traslado de 01 plancha al 420.00
> operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |::> I:I v Traslado de 01 plancha al 420.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha| .0 oo
X 120 seg
01 OFIC O :> I:I v Traslado de 01 plancha al 420.00
> operario
01 OPER :> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC Q I::> |:| D v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O |::> I:I v Traslado de 01 plancha al 420.00
> operario
01 OPER :> I:I Recibe y coloca 01 plancha| .o oo
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I > v Traslado de 01 planchaal | .4 g
operario
01 OPER :> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| 0 oo
X 120 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O I::> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O ::> I:I v Traslado de 01 plancha al 420.00
> operario
01 OPER ::> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| .0 oo
X 120 seg
01 OFIC O :> I:I > v Traslado de 01 plancha al 420.00
operario
01 OPER :> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| 0 oo
x 120 seg
01 OFIC ::> I:I v Traslado de 01 plancha al 420.00
> operario
01 OPER ::> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| 0 oo
X 120 seg
01 OPER + O |::> I:I v Inspeccion de la colocacion| 0
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 5,245.00
TIEMPO TOTAL (min) 87.42

Fuente: Elaborado por las autoras
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Tabla 40. VSM futuro del encofrado en la losa L1

[ ]

o
_ " _ S |acTuaL
o i 9 2 2
Q 8 < TIEMPO
RRHH g & = o €  |FUTURO
i 2 o = 5 (se9)
aQ g 3 m @
o) : z o
5 DESCRIPCION
01 OPER O |::> I:I Tomar mfedldas para la 85.00
colocacion de encofrado
01 OFIC Q |::> \/ Traslado de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER |:> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| 0 o
X 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER :> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| 0 o
x 120 seg
01 OFIC Q :> I:I v Traslado de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER :> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| 1,0 o
x 120 seg
01 OPER O |::> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |::> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC Q ::> I:I v Traslado de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER ::> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| . oo
x 120 seg
01 OFIC O ::> I:I v Traslado de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER ::> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| .0 oo
x 120 seg
01 OFIC O ::> I:I v Traslado de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER ::> I:I v Recibe y coloca 01 plancha| .0 oo
x 120 seg
01 OPER + O |::> I:I v Inspeccién de la colocacién| .0 oo
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |::> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,265.00
TIEMPO TOTAL (min) 54.42

Fuente: Elaborado por las autoras
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Por dUltimo, se realiza una tabla de los VSM actuales VS. los VSM futuros del

encofrado en losas.

Tabla 41. VSM actual VS. VSM futuro
de encofrado en losas

Losas VSM gctual VSM f_uturo

(min) (min)
L1 87.42 54.42
L2 79.42 54.42
L3 79.42 65.08
L4 71.42 65.08
L5 71.42 70.42
L6 63.42 62.42
L7 65.42 64.42
L8 60.42 59.42

Total (min) 578.36 495.68

Fuente: Elaborado por las autoras

Partida de acero

En la tabla 42, se presenta la tabla de clasificacion de los tiempos
productivos, tiempos contributorios y tiempos no contributorios del acero en

losas macizas.

Tabla 42. Clasificacion de los tiempos de acero en
losas macizas

Clasificacion de tiempos

Busqueda de material (acero)

Abrir los paquetes ( acero)

Acarreo de material (acero)

Verificacion de trabajos

Tomar medidas

Mowerse hacia otro punto de colocacién
Colocacion de tacos de recubrimiento

Tiempos
contributorios

Fuente: Elaborado por las autoras
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En el grafico 37, se observa el mapeo de la situacion actual de los tiempos
de desplazamiento de las cuadrillas desde cada losa al punto de acopio

inicial.
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Gréfico 37. Mapeo de la situacion actual de tiempos del acero
desde cada losa al punto de acopio inicial
Fuente: Elaborado por las autoras

En el grafico 38, se observa el mapeo de la situacion futura de los tiempos
de desplazamiento de las cuadrillas desde cada losa a los puntos de acopio

futuros.
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Grafico 38. Mapeo de la situacién futura de tiempos del acero
desde cada losa a los puntos de acopio futuros
Fuente: Elaborado por las autoras

Por consiguiente, se realiza una tabla comparativa de los tiempos de

desplazamiento actuales y futuros por losa.

Tabla 43. Tabla comparativa de tiempos
del acero en losas macizas

Losas (Metrado m2) Tiempo (seg)
Actual Futuro
L1 (277.54) 250 220
L2 (277.54) 280 220
L3 (298.61) 150 150
L4 (263.20) 180 120

Fuente: Elaborado por las autoras
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Del plano en detalle de losas, se obtiene la cantidad de varillas por losa.

Tabla 44. Cantidad de varillas por losa

Total de | # Varillas # Varillas
Losas . ; :
varillas |[verticales |horizontales
L1 108 39 69
L2 108 39 69
L3 116 74 42
L4 76 50 26

Fuente: Elaborado por las autoras

Con esta informacion, se arma la ficha general de actividades del Value
Stream Mapping actual y futuro del acero por losa maciza; donde se observa
en la primera celda (RRHH) si el trabajo lo hace el operario y/o el oficial,
desde la segunda a la sexta celda se refiere al tipo de actividad que se esta
realizando, en la séptima celda se refiere a la descripcion de la actividad a
realizar y en la Ultima celda se tiene el tiempo en segundos que se emplea

en cada una de las actividades.

En la tabla 45, se observa el Value Stream Mapping actual del acero de la
losa L1, este sera comparado con la tabla 46, que es el Value Stream
Mapping futuro del acero de la misma losa; aqui se hara las comparaciones

en tiempos de la instalacion del acero en losas.

Para visualizar el VSM de las demas losas, ver el anexo VI.
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Tabla 45. VSM actual del acero en la losa L1

70 seg

w
z & z (é) 8 ACTUAL
S o g o2 TIEMP
RRHH = 7] @ 9 €5 |Futuro o
Z o = = (seg)
8 3 g 5 | °E
) F = DESCRIPCION
01 OPER O I::> I:I Tomar medidas para la 85.00
colocacién de acero
01 OFIC O |::> : :Cb:rrolos paquetes del 80.00
01 OFIC O |::> Tra;lado de 04 vanllas_ 500.00
horizontales al operario
01 OPER —> I:I > v 567‘3223 coloca 01 varilla | 50 09
01 OFIC I::> I:I Traslado de 04 varillas 500.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I N \ / sg‘zzs y coloca OLvarillax | 51 59
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 varillas 500.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I : v sgzgs y coloca Ol varillax | o0
01 OFIC |:|l> I:I Tra§lad0 de 03 \@rllla§ 500.00
horizontales al operario
I |::> I:I : v sgzgge y coloca Ol varillax [, 0 oo
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 02 varillas 500.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I D v sgc;l:g y coloca Ol varillax | ;0 o0
01 OPER O |::> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |::> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC |::> I:I Tra_slado de 04 \arlllas‘ 500.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I > v sg Cs'sg y coloca OLarillax | 54 gy
01 OFIC O |::> I:I Traslado de 04 varillas 500.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I > v 33 Cs's; y coloca OLarillax | 5g4 o
01 OFIC O |::> I:I Traslado de 04 varillas 500.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I > v 7R§ (;'23 y coloca OLarillax | 5g4 o
01 OFIC O I::> |:| > v Tomar medidas 80.00
01 OFIC O |::> I—, Traslado de 04 varillas 500.00
\erticales al operario
01 OPER I::> I:I > v fi%'t;ig coloca OLarlla | 50 09
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 warillas 500.00
\erticales al operario
01 OPER |::> I:I > v 55 22; y coloca 0L warlla x| 560 0o
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 warillas 500.00
verticales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca O1 varilla x | o0 o
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Traslado de 04 varillas

01 OFIC I:> I:I : ; 500.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |:> I:I > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC Q |::> I:I Tra§lado de 04 vanllas_ 500.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q I:> |:| Traslado de 04 \arillas 500.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC |::> I:I Tra§lad0 de 04 vanlla§ 500.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |::> I:I Traslado de 04 varillas 500.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I:> I:I Traslado de 03 varillas 500.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OFIC Q |::> I:I Traslado de 03 varillas 500.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | 0
70 seg

01 OFIC O |::> I:I D v Tomar medidas 80.00

01 OFIC Q |::> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00

01 OFIC |::> I:I Tra§lad0 de 04 van!las 500.00
\erticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC Q |::> I:I Traglado de 04 \ran!las 500.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC I:> I:I Traslado de 04 \arillas 500.00
\erticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |::> I:I Traslado de 04 varillas 500.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |:> I:I Tra§lado de 04 \an!las 500.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I::> I:I > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O |:> I:I Traslado de 04 varillas 500.00
horizontales al operario

Eu |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | o0 o

70 seg
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Traslado de 04 varillas

01 OFIC O |:> I:I : ’ 500.00
horizontales al operario
01 OPER I:> I:I S v sg ‘;'2; y coloca OLwarillax | 5 5
01 OFIC I::> I:I Traslado de 04 \arillas 500.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I : v sgzlgg y coloca Ol varillax | o0 00
01 OFIC O I:> |:| Traslado de 03 varillas 500.00
horizontales al operario
01 OPER |:> I:I : v ;Q(t)e(;l:; y coloca Ol varillax |, 0 0
01 OFIC O |:> I:I Tra§lado de 03 vanlla§ 500.00
horizontales al operario
01 OPER |:> I:I > v 55 22; y colocaOLvarllax | 510,00
01 OFIC O |::> I:I > v Tomar medidas 80.00
01 OFIC O |::> I:I Traslado de 03 varillas 500.00
verticales al operario
01 OPER |:> I:I > v $§ 22; y coloca OLvarillax | 51,00
01 OPER + Q |:> I:I Inspeccién de la colocacion
01 OFIC de acero 120.00
01 OFIC O |:> I:I > v Inspeccion de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 23,105.00
TIEMPO TOTAL (min) 385,08
Fuente: Elaborado por las autoras
Tabla 46. VSM futuro del acero en la losa L1
w
z Z ACTUAL
Yo} 'g ~8 g " 8 D
O (O] TIEMPO
RRHH o o o & & |FuTURO
- 2 5 = 5¢ (se9)
o [a)
S £ == " |bESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar m’edldas para la 85.00
colocacioén de acero
01 OFIC O I:> > v ::;'rrolos paquetes del 80.00
01 OFIC Q I:> Traslado de 04 arillas 440.00
horizontales al operario
01 OPER I:> I:I S v Si‘z)lbsee; coloca OLarilla | »g4 g
01 OFIC Q |:> I:I Traglado de 04 w:mlla; 440.00
horizontales al operario
01 OPER |:> I:I : v 7R§(;|:§ y coloca OLvarillax | o0 o
01 OFIC O I:> |:| Traslado de 04 \arillas 440.00
horizontales al operario
01 OPER |:> I:I : v 7R§(;|2§ y coloca Ol varillax | g0 oo
01 OFIC Q |:> I:I Tra§lado de 03 vanlla; 440.00
horizontales al operario
01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca O1varillax |, 0

70 seg

©
~




Traslado de 02 varillas

01 OFIC Q |:> I:I _ : 440.00
horizontales al operario

01 OPER :> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg

01 OPER O |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00

01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00

01 OFIC |:> I:I Tra§lado de 04 varllla§ 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |:> I:I Tra§lado de 04 vanlla§ 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I:> |:| Traslado de 04 varillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> N \/ Tomar medidas 80.00

01 OFIC Q I:> |:| Traslado de 04 varillas 440.00
erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC Q I:> |:| Traslado de 04 varillas 440.00
erticales al operario

Eu |:> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | g0 oo
70 seg

01 OFIC Q I:> |:| Traslado de 04 varillas 440.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I:> |:| Traslado de 04 varillas 440.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> I:I > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O I:> |:| Traslado de 04 varillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q I:> I:I Traslado de 04 varillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q I::> I:I Traslado de 04 \arillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q I:> I:I Traslado de 04 \arillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | o0 oo
70 seg

01 OFIC O I:> I:I Traslado de 03 \arillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax |, 0 oo

70 seg

(]
(6]




Traslado de 03 varillas

01 OFIC O |:> I:I _ ; 440.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg
01 OFIC O |::> |:| D v Tomar medidas 80.00
01 OFIC O |::> I:I I , v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O I:> I:I Traslado de 04 vaillas 440.00
\erticales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 vaillas 440.00
\erticales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 vavillas 440.00
verticales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 avillas 440.00
\erticales al operario
01 OPER |::> I:I v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
> 70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 avillas 440.00
\erticales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O I::> I:I > v Tomar medidas 80.00
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 vaillas 440.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
> 70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 vaillas 440.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 vaillas 440.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 03 vaillas 440.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 03 vaillas 440.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I > v Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg
01 OFIC O I::> I:I > v Tomar medidas 80.00
01 OFIC O I::> > Traslado de 03 varillas 440.00
verticales al operario
01 OPER |::> Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
> 70 seg
01 OPER + O I::> Inspeccién de la colocacion
01 OFIC de acero 120.00
01 OFIC O |::> > v Inspeccién de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 23,105.00
TIEMPO TOTAL (min) 356.08

Fuente: Elaborado por las autoras
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Por dUltimo, se realiza una tabla de los VSM actuales VS. los VSM futuros del

acero en losas.

Tabla 47. VSM actual VS. VSM futuro
de acero en losas

VSM actual | VSM futuro
Losas . .
(min) (min)
L1 385.08 356.08
L2 416.26 367.26
L3 361.42 361.42
L4 229.42 187.42
Total (min) 1392.18 1272.18

Fuente: Elaborado por las autoras

Finalmente, de lo hallado anteriormente se realiza una tabla comparativa de
los tiempos iniciales VS. los tiempos futuros, para obtener los porcentajes de

mejora.

Tabla 48. Tiempos iniciales VS tiempos futuros

Tiempo (min)
Placas Losas macizas
Acero Encofrado Encofrado Acero
Inicial 1288.20 1213.30 578.36 1392.18
Futuro 1153.40 991.48 495.68 1272.18

Fuente: Elaborado por las autoras

Interpretacion: De lo realizado en el proceso de control del tiempo, se obtiene

que:

- El tiempo de las cuadrillas de acero en placas mejor6 en un 10% al
implementar la herramienta Value Stream Mapping en el Sector 1 del
Proyecto Arquimedes.

- El tiempo de las cuadrillas de encofrado en placas mejoré en un 18% al
implementar la herramienta Value Stream Mapping en el Sector 1 del
Proyecto Arquimedes.

- Eltiempo de las cuadrillas de encofrado en losas macizas mejor6 en un 14%
al implementar la herramienta Value Stream Mapping en el Sector 1 del

Proyecto Arquimedes.
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- El tiempo de las cuadrillas de acero en placas mejor6 en un 9% al
implementar la herramienta Value Stream Mapping en el Sector 1 del
Proyecto Arquimedes.
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DISCUSIONES, CONCLUSIONES Y RECOMENDACIONES

Discusiones

o La tesis de Hanemann Ortiz, R. y Gonzéales Benavides, O. (2006)
aporta a implementar la herramienta Value Stream Mapping en una
clinica privada, por lo cual concluyeron que dicha herramienta
contribuyé a conocer la cantidad de examenes, tiempos de espera
entre actividades, etc.; mas estos datos no son suficientes para
proyectar el comportamiento futuro que podrian tener las esperas que

se encuentran asociadas a las actividades que conforman el proceso.

o El objetivo general de la investigacion es demostrar que mediante la
herramienta Value Stream Mapping se optimiza la mano de obra para
la mejora de la productividad a través de mejorar la distribucion en
planta, mejorar el rendimiento y controlar el tiempo, donde el caso de
estudio determina que al utilizar la herramienta se obtiene una gran
ventaja para aumentar la productividad si se organiza, se mide y se

controlan las actividades de las partidas; caso contrario seria en vano.

o El desarrollo del caso de investigacibn presenta la etapa de
construccion del Proyecto Arquimedes, demostrando qué trabajos nos
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generan pérdidas ya sea en tiempo y/o avance productivo de la obra.
Se necesitara la participacion de los ingenieros responsables para

planear y ejecutar trabajos que ayuden a mejorar la productividad.

Conclusiones

o Al mejorar la distribucion en planta para la optimizacion de la mano de
obra del sector 1 del nivel 2 del Proyecto Arquimedes, se hace la
propuesta en la partida de acero en placa en adicionar 2 puntos de
acopio, teniendo un total de 4 puntos de acopio; en la partida de
encofrado en placa se incluye 2 puntos de acopio, teniendo un total de
4 puntos de acopio; en la partida de encofrado en losa maciza se
adiciona 2 puntos de acopio, teniendo un total de 4 puntos de acopio;
y por ultimo, en la partida de acero en losa maciza se adiciona 1 punto
de acopio, teniendo un total de 2 puntos de acopio. Esto origina un
orden y mejor desplazamiento de los trabajadores hacia su punto de
trabajo.

Respecto a la aplicacion de la herramienta Value Stream Mapping, para
mejorar la distribucién en planta del sector 1 del nivel 2 del proyecto
Arquimedes, se afirma que se aplicd el 60 por ciento del proceso,

mientras que el 30 por ciento del proceso no se aplicé.

o Al mejorar el rendimiento actual del sector 1 del nivel 2 del proyecto
Arquimedes, se obtiene que: en la partida de acero en placa se obtiene
un 18 por ciento; en la partida de encofrado en placa se obtiene un 37
por ciento; en la partida de encofrado de losa maciza se obtiene un 13
por ciento; y en la partida de acero en losa maciza de obtiene un 18 por

ciento.

Al aplicar la herramienta Value Stream Mapping, para mejorar el
rendimiento del sector 1 del nivel 2 del Proyecto Arquimedes, se
obtiene que el 100 por ciento del proceso no se aplico.

o Al controlar el tiempo en el sector 1 del nivel 2, se obtiene que en la

partida de acero en placa se obtiene un 10 por ciento; en la partida de
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encofrado en placa se obtiene un 18 por ciento; en la partida de
encofrado de losa maciza se obtiene un 14 por ciento; y en la partida

de acero en losa maciza de obtiene un 9 por ciento.

Al aplicar la herramienta Value Stream Mapping, para controlar el
tiempo del sector 1 del nivel 2 del Proyecto Arquimedes, se obtiene que

el 100 por ciento del proceso no se aplico.

o Al efectuar la herramienta Value Stream Mapping en el sector 1 del
nivel 2 del Proyecto Arquimedes, se determina que se mejora la
distribucion en planta, se mejora el rendimiento y se controla el tiempo,
para optimizar la mano de obra de las partidas de encofrado y acero,

de placas y losas macizas.

o Finalmente, se determina que si se puede optimizar la mano de obra
utilizando la herramienta Value Stream Mapping del sector 1 del nivel 2
del Proyecto Arquimedes, logrando el 83 por ciento de la productividad

en la construccién de las actividades

Recomendaciones

. Realizar un analisis de distribucién de materiales hacia los puntos de
trabajo de las cuadrillas antes de iniciar alguna actividad, mejora los
tiempos y se obtiene un mejor orden de planta para que cada cuadrilla

de desplace y realice su labor sin ninguna obstruccion.

o Generar una evaluacion real de la capacidad de trabajo de los obreros
para mejorar los rendimientos y obtener una igualdad de distribucion
de metrados hacia cada cuadrilla para que realice cantidades

comparables.

o Utilizar la herramienta Value Stream Mapping permite ver las
actividades a detalle y alertar si no agregan valor para mejorar la
productividad del personal obrero y mejorar los tiempos para cumplir
con lo programado y obtener resultados que satisfagan al cliente.
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Por ultimo, es recomendable que la empresa adopte la herramienta del
Value Stream Mapping como un visor de oportunidades de mejora y
una forma de medir el desempefio del proceso para la solucion de

mejoras de forma eficiente.
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Anexo I:

Ficha técnica de los instrumentos a utilizar
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Ficha General de las Actividades del Value Stream Mapping
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Anexo ll:

Cuestionario autoaplicado
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CUESTIONARIO AUTOAPLICADO
Mejorar la distribucion en planta

1. Se mide la produccién actual de las partidas de los elementos

estructurales

Sl (X) NO ()

2. Se identifican las cuadrillas
SI (X) NO ()

3. Se proponen mejoras
Sl () NO (X)

Mejorar el rendimiento

4. Se mejoran las cuadrillas de acero en placas
Sl() NO (X

5. Se mejoran las cuadrillas de encofrado en placas
SI() NO (X)

6. Se mejoran las cuadrillas de encofrado en losas macizas
Sl () NO (X)

7. Se mejoran las cuadrillas de acero en losas macizas
Sl () NO (X)

Control del tiempo

8. Se clasifican los tiempos productivos, tiempos contributorios y

tiempos no contributorios

Sl () NO (X)
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9. Se controla y mejora el tiempo en la instalacion del acero en

placas

Sl () NO (X)

10.Se controla y mejora el tiempo en la instalacion del encofrado en

placas
Sl () NO (X)

11.Se controla y mejora el tiempo en la instalacion del encofrado en

losas macizas
Sl () NO (X)

12.Se controla y mejora el tiempo en la instalacion del acero en losas

macizas

SI() NO (X)
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Anexo lll:

VSM actuales y futuros del acero en placas
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VSM actual del acero en la placa D2

w
z & Z % @ | ACTUAL
o o O a5
%) w 2 [ I:l
T b4 o (seg)
3 : 2 g | °F
) = = DESCRIPCION
01 OPER O ::> > ;/Ce:rf(l)camon de traslape de 60.00
01 OFIC O I::> | | > aAf;'rrolos paquetes del 80.00
01 OFIC O ::> Tras_lado de 04 van!las 380.00
\erticales al operario
01 OPER ::> > )l(?(;(gb;; coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC ::> Tra§lado de 04 \@rl!las 380.00
\erticales al operario
01 OPER ::> > sgcg:g y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC Q ::> D Tra§lado de 04 \rdrl!las 380.00
\erticales al operario
01 OPER ::> I:I D 3522; y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC ::> Tra;lado de 04 varl!las 380.00
verticales al operario
01 OPER I::> > sg‘;'gs y coloca O warillax | 55 g
01 OFIC O :> Tra§|ado de 04 varl!las 380.00
\erticales al operario
01 OPER ::> > se;olb;; coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC ::> > Tras_lado de 04 van!las 380.00
verticales al operario
01 OPER I::> > sgg:s y coloca O warillax | 55 g
01 OFIC Q ::> > Tra§lado de 03 varl!las 380.00
\erticales al operario
01 OPER ::> > 332:; y coloca 01 varilla x 210.00
01 OFIC O |::> Tomar medidas 60.00
01 OFIC O |::> I:I Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O :> D Tra_slado de 04 vanllas_ 380.00
horizontales al operario
01 OPER I:> > 5;‘;'2: y coloca Ol warillax | 55 g
01 OFIC ::> I:I D Traslado de 04 varillas 380.00
horizontales al operario
01 OPER ::> D soecslieag y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC Q ::> > Tra_slado de 02 vanllas_ 380.00
horizontales al operario
01 OPER ::> D 7R§cs|2§ y coloca 01 varilla x 140.00
01 OFIC O |::> I:I Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OPER O |:> |:| Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + Inspeccion de la colocacion
01 OFIC O :> I:I D de acero 120.00
01 OFIC O ::> > Coloce_lqon de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 7,070.00
TIEMPO TOTAL (min) 118.23
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VSM futuro del acero en la placa D2

w z
z e E 0 | [ ]
S Q 2 4 o TIEMPO
RRHH < a Q o €5 |FuturO
& = 5 = 52 (seq)
5 = 2 8 E
©) = = DESCRIPCION
01 OPER O :> > Verificacion de traslape de 60.00
acero
01 OFIC O :> > Abrir los paquetes del 80.00
acero
01 OFIC Q :> Tra§lado de 04 \an!las 120.00
erticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla 280.00
x 70 seg
01 OFIC :> > Tras.lado de 04 van!las 120.00
verticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O :> D Tra§lado de 04 varl!las 120.00
verticales al operario
01 OPER :> I:I D Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC :> > Tra§|ado de 04 varl!las 120.00
\erticales al operario
Eu :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC Q :> Tra;lado de 04 van!las 120.00
\erticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla 280.00
x 70 seg
01 OFIC :> > Tra;lado de 04 van!las 120.00
\erticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O :> > Tra;lado de 03 van!las 120.00
\erticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg
01 OFIC O |:> > Tomar medidas 60.00
01 OFIC Q :> I:I D Tra§lado de 04 \rarllla§ 120.00
horizontales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O :> I:I D Tra§lado de 04 vanlla§ 120.00
horizontales al operario
01 OPER :> D Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O :> > Tra§lado de 02 \arllla§ 120.00
horizontales al operario
01 OPER :> D Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg
01 OFIC O |:> I:I Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OPER O |:|'> |:| v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + Inspeccion de la colocacion
01 OFIC Q :> I:I D de acero 120.00
01 OFIC Q :> > Coloca}cpn de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 4,410.00
TIEMPO TOTAL (min) 73.50
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VSM actual del acero en las placas D3 / D4

w
z & z g @ |[ACTUAL
S g 3 3 TIEMPO
RRHH o D o € 5% |FuturO
: g a = 52 O | o
: g : 3 E
© F = DESCRIPCION
01 OPER O :> > ;/Ce;f:)camon de traslape de 60.00
01 OFIC O I:> |:| > :f;'rro'os paquetes del 80.00
01 OFIC O ::> > Tras_lado de 04 van!las 300.00
\erticales al operario
01 OPER ::> > )i?e;gbse;g coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC ::> Tras_lado de 04 van!las 300.00
\erticales al operario
01 OPER I::> > sg 22; y coloca 01 warillax | a1 o
01 OFIC O ::> D Tras_lado de 04 van!las 300.00
\erticales al operario
01 OFIC O |::> I:I I ’ Trabajo rehecho 60.00
01 OPER ::> I:I D soezt); y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC ::> > Tras_lado de 04 \rcm!las 300.00
\erticales al operario
01 OPER I:> > sg 22; y coloca Obwarillax | a1 o
01 OFIC O ::> I:I D Traslado de 04 varillas 300.00
\erticales al operario
01 OPER :> > >F(2e7collosee;/ coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC :> > Tra§lado de 04 \rdrl!las 300.00
\erticales al operario
01 OPER :> > ;ioecslsge y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O :> > Tra§lado de 02 \rdrl!las 300.00
\erticales al operario
01 OPER ::> ‘; ;{Oecslsg y coloca 01 varilla x 140.00
01 OFIC O |::> I:I Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OPER O |::> I:I Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC Q |:> I:I > Tomar medidas 60.00
01 OFIC O ::> I:I D Tra§lado de 04 \arlllas. 300.00
horizontales al operario
01 OPER ::> > ;igc;:; y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC Q ::> I:I D Tra§lado de 04 \arlllas. 300.00
horizontales al operario
01 OPER ::> > sgil:; y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O ::> Tra§lado de 02 \arlllas. 300.00
horizontales al operario
01 OPER I:> |:| D v sg CS':; y coloca OLarillax |4 5
01 OPER + Inspeccion de la colocacion
01 OFIC O :> I_, _> de acero 120.00
01 OFIC O :> > Coloce}cpn de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 6,200.00
TIEMPO TOTAL (min) 103.33
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VSM futuro del acero en las placas D3/ D4

z = z " w»  |ACTUAL []
N x A
= = < n O
Q 2 3 i o2 TIEMPO
RRHH < o Q o x < FUTURO
f 2 & = % (seg)
o fa)
o £ =2 " |pESCRIPCION
01 OPER Q ::> Verificacion de traslape de 60.00
> acero
01 OFIC O ::> I:I > Abrir los paquetes del .
acero
01 OFIC Q ::> Tra§lado de 04 van!las 120.00
verticales al operario
01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC ::> > Tra§lado de 04 \ran!las 120.00
erticales al operario
01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC Q ::> I:I D Tra§lado de 04 \ran!las 120.00
verticales al operario
01 OPER ::> I:I |:> Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC ::> > Tra§|ad0 de 04 van!las 120.00
\erticales al operario
01 OPER ::> Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O ::> I:I D Traslado de 04 varillas 120,00
\erticales al operario
01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC ::> > Tra§lado de 04 \ran!las 120.00
verticales al operario
01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O ::> > Tra§lado de 02 \ran!las 120.00
verticales al operario
01 OPER ::> Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg
01 OFIC O |::> I:I Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OPER O |:|'> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O = |:| S Tomar medidas 60.00
01 OFIC Q ::> I:I D Traslado de 04 varillas 120.00
horizontales al operario
01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC Q ::> I:I |:> Traslado de 04 varillas 120.00
horizontales al operario
01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O ::> Tra§lado de 02 vanlla§ 120.00
horizontales al operario
01 OPER ::> I:I |:> Recibe y coloca Ol varillax | 0
70 seg
01 OPER + Inspeccién de la colocacion
01 OFIC O ::> I:I D de acero 120.00
01 OFIC Q ::> Coloca.lu.on de tacos de 120.00
> recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 4,340.00
TIEMPO TOTAL (min) 72.33
115




VSM actual del acero en la placa D6

w
=z =z ACTUAL
() o
RRHH S i o S €& |FuTurRO ] TIEMPO
i b4 o = 5 < (seg)
5 é 2 o =
O = = DESCRIPCION
01 OPER O ::> Verificacion de traslape de 60.00
> acero
01 OFIC O ::> | | > Abrir los paquetes del 80.00
acero
01 OFIC O ::> Traglado de 04 \rarl!las 330.00
\erticales al operario
01 OPER ::> Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC ::> Tra;lado de 04 varl!las 330.00
\erticales al operario
01 OPER ::> Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O ::> D Traglado de 04 van!las 330.00
verticales al operario
01 OPER ::> I:I D Recibe y coloca 01 varilla x 280,00
70 seg
01 OFIC ::> Traglado de 04 van!las 330.00
verticales al operario
01 OPER ::> | | > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O ::> Traglado de 04 van!las 330.00
verticales al operario
01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC ::> > Traglado de 04 van!las 330.00
verticales al operario
01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O ::> > Tra§lado de 03 \ran!las 330.00
verticales al operario
01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg
01 OFIC O |::> Tomar medidas 60.00
01 OFIC O |::> I:I Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O ::> D Tra§lad0 de 04 vanlla; 330.00
horizontales al operario
01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O ::> I:I D Tra§lado de 04 \arllla§ 330.00
horizontales al operario
01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O ::> Tra.slado de 02 vanllasI 330.00
horizontales al operario
01 OPER ::> D Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg
01 OFIC O |::> I:I Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OPER O |::> I:I Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + Inspeccién de la colocacion
01 OFIC O ::> I:I D de acero 120.00
| —
01 OFIC O ::> > Co ocacion de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 6,570.00
TIEMPO TOTAL (min) 109.50

1
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VSM futuro del acero en la placa D6

L
z =z ACTUAL
9 o 2 TIEMPO
RRHH o = o € 5 |FUTURO
: g . = 52 (se9)
3 = 2 o = .
e F = DESCRIPCION
01 OPER O ::> : ;/::rﬁocamon de traslape de 60.00
01 OFIC Q I::> > ;\Cb e"rrolos pauetes del 80.00
01 OFIC O ::> Tra§lado de 04 van!las 100.00
\erticales al operario
01 OPER ::> > Ee;olbsee;/ coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC ::> Tra§lad0 de 04 van!las 100.00
\erticales al operario
01 OPER I::> > $§ Z'gg y coloca OLwarillax | oq1 o4
01 OFIC Q ::> |:> Tra§lado de 04 \an!las 100.00
verticales al operario
N o EJmllIAvA - T
01 OFIC ::> > Tra§lado de 04 \ran!las 100.00
verticales al operario
01 OPER ::> > $§CS|:§ y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O ::> Tra§|ad0 de 04 van!las 100.00
\erticales al operario
01 OPER ::> > 567(3225 coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC ::> > Tra§lado de 04 van!las 100.00
verticales al operario
o L [ ] [
01 OFIC O ::> > Tra§lado de 03 \ran!las 100.00
verticales al operario
01 OPER ::> > $OeCS|:; y coloca 01 varilla x 210.00
01 OFIC O |::> | > Tomar medidas 60.00
01 OFIC O ::> I:I |:> Traglado de 04 \arllla§ 100.00
horizontales al operario
01 OPER ::> > 7Rg(;|:; y coloca 01 varilla x 280.00
Trasl 4 varill
01 OFIC Q > |:| D raslado de 04 varillas 100.00
horizontales al operario
01 OPER ::> |:> sgc;lsg y coloca 01 varillax | o0
01 OFIC O ::> Tra§lad0 de 02 vanlla§ 100.00
horizontales al operario
Reci I 1 varill
01 OPER |::> D 73‘;'2; y coloca Ol warillax | /5 oo
01 OFIC O |::> I:I Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OPER Q |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + Q ::> I:I D Inspeccion de la colocacion
01 OFIC de acero 120.00
01 OFIC O ::> > Colocgcpn de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 4,210.00
TIEMPO TOTAL (min) 70.17

117




VSM actual del acero en las placas D7 / D9

)
_ " _ O  |AcTUAL
g z 2 2 3
(@) (o] Q 04 < TIEMPO
RRHH g o 9 o 4 FUTURO
& 2 o = = I:l (seq)
o < %) al 8
(o] & z x
5 DESCRIPCION
01 OPER O |:> I:I v Verificacién de traslape de 60.00
> acero
01 OFIC O |:> \/ Abrir los paquetes del 80.00
> acero
01 OFIC O I:> Traslado de 04 varilas 300.00
verticales al operario
01 OPER |:> I:I v Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC O |:> I:I Traslado de 04 varillas 300.00
verticales al operario
:> I:I v Recibe y coloca 01 arillax | o0 oo
70 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 03 varillas 300.00
verticales al operario
01 OPER :> I:I v Recibe y coloca 01 arillax | 0 oo
70 seg
01 OFIC O I:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OPER O I::> |:| v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O I:> |:| > v Tomar medidas 60.00
01 OFIC O :> I:I v Traslado de 04 varillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I v Recibe y coloca 01 arillax | o0 oo
70 seg
01 OFIC O I:> I:I v Traslado de 04 \arillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I v Recibe y coloca O1varillax | o0 o
70 seg
01 OFIC O I:> I:I v Traslado de 02 arillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I v Recibe y coloca O1varillax | 0 oo
70 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccién de la colocacion
01 OFIC de acero 120.00
01 OFIC O I:> I:I S v Colocacion de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 4,020.00
TIEMPO TOTAL (min) 67.00

H
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VSM futuro del acero en las placas D7 / D9

%)
w o) ACTUAL I:l
z z )
') = O 0 <
5 S 0 5 2
TIEMPO
RRHH g = a 9 &  |FUTURO (00)
L = o i ) L
5 & 2 o 0
(e] = = x =
|6 DESCRIPCION
O1OPER Q |::> : v ;/:;f;cauon de traslape de §0.00
01 OFIC O |:> > \/ ::;'rro'os paquetes del 80.00
01 OFIC O I:> Traslado de 04 varillas 200.00
verticales al operario
01 OPER I:> > v 537‘2)'2‘1;' coloca 01 warilla | g 0
01 OFIC Q :> I:I Traslado de 04 varillas 200.00
erticales al operario
01 OPER |:> I:I : v 7R§(;|2§ y coloca OLvarillax | o0
01 OFIC Q :> Traslado de 03 varillas 200.00
\erticales al operario
01 OPER |:> > v 7R§ (;'2: y coloca O arillax | 51 09
01 OFIC Q I:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OPER O I::> |:| V Tiempo 0cioso 90.00
01 OFIC Q |:> > v Tomar medidas 60.00
01 OFIC Q ::> v Traslado de 04 \arillas 200.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I : v ;Qgcsg: y coloca 0L varilla x | o0 0
01 OFIC Q :> v Traslado de 04 varillas 200.00
horizontales al operario
:> > v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC Q I:> I:I v Traslado de 02 arillas 200.00
horizontales al operario
01 OPER ::> I:I > v 7R§cs|:: y coloca O varillax | 1,0 o
01 OPER + Q :> Inspeccion de la colocacion
01 OFIC > ;; de acero 120.00
01 OFIC Q |::> > v Colocacion de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 3,360.00
TIEMPO TOTAL (min) 56.00

H
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VSM actual del acero en la placa D8

z E Z " 2 ACTUAL
= = <C (%)
o) o o) @ o2 TIEMPO
o O
RRHH S o o o) €5 |FUTURO ] (seq)
& 2 5 I | 6g
© = = F  |DESCRIPCION
01 OPER Q ::> : ;/ceélrﬁocacmn de traslape de 60.00
01 OFIC O I:> > ;\f é'rrolos paquetes del 80.00
01 OFIC O :> Tra§lado de 04 van!las 160.00
\erticales al operario
el @ ENimiie? e
01 OFIC :> Tra§lado de 04 van!las 160.00
verticales al operario
01 OPER ::> > soezlsg y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O :> |:> Tra§lad0 de 04 van!las 160.00
verticales al operario
01 OPER ::> I:I |:> soezlsg y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O |:> |:| I ’ Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC ::> > Tra§lado de 04 van!las 160.00
erticales al operario
01 OPER ::> > sgcslsg y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O |::> > Tomar medidas 60.00
01 OFIC O ::> Tra§lado de 04 \ran!las 160.00
erticales al operario
01 OPER ::> > )}?(;colbsee;/ coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC ::> > Tra§lado de 04 \an!las 160.00
verticales al operario
01 OPER I::> > $§ Z'Zg y coloca OLarillax | g g
01 OFIC O ::> D Traglado de 04 van!las 160.00
\erticales al operario
01 OPER ::> I:I D ?gcslsg y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC ::> > Tra;lado de 04 \ran!las 160.00
\erticales al operario
01 OPER I::> > $§ ‘;'Zg y coloca OLarillax | g, g
01 OFIC O ::> Tra§lado de 04 van!las 160.00
\erticales al operario
el © ESyimiie [y o | o
01 OFIC ::> > Tra§lado de 04 van!las 160.00
\erticales al operario
el © ESyimiie
01 OFIC Q ::> > Tra§lado de 02 van!las 160.00
verticales al operario
01 OPER ::> > ;zgzgg y coloca 01 varilla x 140.00
01 OFIC Q |::> Tomar medidas 60.00
01 OFIC O |::> |:| Trabajo rehecho 60.00

120




Traslado de 04 varillas

01 OFIC O |:> D : . 160.00
horizontales al operario
01 OPER I:> > sg (;'2; y coloca 0L varillax | g 5
01 OFIC ::> I:I > Tra_slado de 04 vanllas_ 160.00
horizontales al operario
01 OPER ::> |:> 7Rg(;|:§ y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC Q :> |:> Tra§lad0 de 04 \arllla§ 160.00
horizontales al operario
01 OPER ::> > ;Qgcg:g y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC Q ::> I:I > Tra§lad0 de 04 vanlla§ 160.00
horizontales al operario
01 OPER ::> D soecslss y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O :> > Tra;lado de 04 vanlla§ 160.00
horizontales al operario
01 OPER ::> |:> soeczsz y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O |::> I:I Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OPER O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + Inspeccion de la colocacion
01 OFIC O :> I:I D de acero 120.00
01 OFIC Q :> > CoIoca}cpn de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 7,700.00
TIEMPO TOTAL (min) 128.33
VSM futuro del acero en la placa D8
z = z ACTUAL
o 'g (e} (2 ” 8 D
Q . 14 o2 TIEMPO
RRHH e o [} X 3§ |FUTURO
2 2 & = 52 (seg)
5 g 2 3 2 :
o = = DESCRIPCION
01 OPER O :> > ;/Ceélrf;camon de traslape de 60.00
01 OFIC O I:> > 2:;;'05 paquetes del 80.00
01 OFIC O ::> Tra§|ado de 04 varl!las 160.00
\erticales al operario
el o == > e
01 OFIC ::> > Tra§lado de 04 varl!las 160.00
\erticales al operario
o O — [ VA T
01 OFIC O :> I:I D Traslado de 04 varillas 160.00
\erticales al operario
01 OPER :> I:I D ;Qg(;l:ge y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC ::> > Tra§|ado de 04 varl!las 160.00
\erticales al operario
e @ BN VA e
01 OFIC O |::> | > Tomar medidas 60.00
01 OFIC O ::> > Tra;lado de 04 van!las 160.00
\erticales al operario

121




Recibe y coloca 01 varilla

01 OPER |:> 280.00
x 70 seg

01 OFIC :> Tra§lado de 04 \rcm!las 160.00
erticales al operario

01 OPER :> Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O :> D Tra§lado de 04 \rcm!las 160.00
verticales al operario

01 OPER :> I:I > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC :> > Tra§lado de 04 varl!las 160.00
verticales al operario

01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O :> Tras_lado de 04 van!las 160.00
verticales al operario

01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla 280.00
x 70 seg

01 OFIC :> > Tra§lad0 de 04 \an!las 160.00
verticales al operario

01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O :> > Tra§lado de 02 varl!las 160.00
verticales al operario

01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg

01 OFIC O |:> v Tomar medidas 60.00

01 OFIC Q |:> I:I Trabajo rehecho 60.00

01 OFIC O :> I:I > Tra;lado de 04 var|IIa§ 160.00
horizontales al operario

01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q :> I:I > Tra_slado de 04 vanllas_ 160.00
horizontales al operario

01 OPER ::> D Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O :> I:I > Tra§lad0 de 04 \arllla§ 160.00
horizontales al operario

01 OPER ::> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q :> > Tra§lado de 04 vanlla§ 160.00
horizontales al operario

01 OPER ::> D Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O :> > Tra;lado de 04 var|||a§ 160.00
horizontales al operario

01 OPER ::> D Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Ir a senicios higiénicos 90.00

01 OPER O |::> |:| v Tiempo ocioso 90.00

01 OPER + Q :> I:I D Inspeccion de la colocacién

01 OFIC de acero 120.00

01 OFIC Q :> \/ Coloca}cpn de tacos de 120.00

> recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 7,640.00
TIEMPO TOTAL (min) 127.33
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VSM actual del acero en las placas D10 /D13

z E z " 2 ACTUAL
= = <€ (%))
O (@) Q @ o=
RRHH é o 8 le) X g FUTURO TIEMPO
@ S = (seq)
w z o < g
a < 7 = o
© = = DESCRIPCION
01 OPER Q :> : ;/Ceélrf(l)camon de traslape de 60.00
01 OFIC O I::> I:I > :: e”rrolos paquetes def 80.00
01 OFIC Q ::> Tras_lado de 04 van!las 300.00
verticales al operario
01 OPER :> > )F(Qe;albsee; coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC :> Tra;lado de 04 van!las 300.00
verticales al operario
01 OPER :> > soezleas y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O ::> > Tra;lado de 04 van!las 300.00
erticales al operario
01 OFIC O |::> |:| I ’ Trabajo rehecho 60.00
01 OPER :> I:I D sgzlsg y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC :> > Tra§lad0 de 04 van!las 300.00
verticales al operario
01 OPER I:> > sg (;'sg y coloca 0L varillax | g 49
01 OFIC O :> I:I D Tra§lad0 de 04 van!las 300.00
\erticales al operario
01 OPER ::> > )F(Qe;(:)lbse;;/ coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC :> > Tras.lado de 03 van!las 300.00
verticales al operario
01 OPER :> : sgc;lsg y coloca 01 varilla x 210.00
01 OFIC Q |::> I:I Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OPER O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |::> |:| > Tomar medidas 60.00
01 OFIC O ::> I:I D Traslado de 04 varillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER I:> > ?g Z':; y coloca 0L varillax | g5 5
01 OFIC Q :> I:I D Tra_slado de 04 \anllas_ 300.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I D ;Qgc;l:; y coloca 01 warilla x [ o0
01 OFIC Q ::> Tra.slado de 02 vanlla§ 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I D v sg(;lss y coloca 01 varilla x 140.00
01 OPER + :I‘) Inspeccion de la colocacion
01 OFIC O I:I D de acero 120.00
I —
01 OFIC O :> > Col ocacion de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 5,690.00
TIEMPO TOTAL (min) 95.23

H
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VSM futuro del acero en las placas D10/ D13

L
z = z " o |ACTUAL [ ]
S o 9 & 83 TIEMPO
RRHH g & o o € 5 |FuTurRO
B 2 - s 52 (se9)
5 2 Z 2 2
o = = DESCRIPCION
01 OPER O :> > Verificacion de traslape de 60.00
acero
01 OFIC O :> I:I > Abrir los paquetes del 80.00
acero
01 OFIC O ::> Tra§lad0 de 04 van!las 240.00
verticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla 280.00
x 70 seg
01 OFIC :> > Tras_lado de 04 van!las 240.00
verticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O :> I:I > Tra;lado de 04 varl!las 240.00
verticales al operario
01 OPER :> I:I D Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC :> > Tra§lado de 04 varl!las 240.00
verticales al operario
01 OPER ::> Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O :> I:I D Tra§lad0 de 04 \arl!las 240.00
verticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla 280.00
x 70 seg
01 OFIC :I‘: \—I > Tras_lado de 03 van!las 240.00
verticales al operario
01 OPER ::> : Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg
01 OFIC O |:> I:I Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OPER O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |::> I:I > v Tomar medidas 60.00
01 OFIC O :> I:I > Tra§lado de 04 vanlla§ 240.00
horizontales al operario
01 OPER :l‘: \—] > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC Q :> I:I > Tra§lado de 04 vanlla§ 240.00
horizontales al operario
01 OPER ::> I:I > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC Q :> > Tra_slado de 02 mrlllas_ 240.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I > Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg
01 OPER + O ::> I:I > Inspeccion de la colocacion
01 OFIC de acero 120.00
01 OFIC Q :> > v Coloca}cién de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 5,090.00
TIEMPO TOTAL (min) 85.23

H
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VSM actual del acero en las placas D11/ D14

w
z = z 0 2 ACTUAL
S O 3 @ 82 TIEMPO
RRHH g iz & o €3 [FUTURO ] (seq)
& < % ! °g
S = = F  |DESCRIPCION
01 OPER Q :> ‘; ;/fgrf;cacmn de traslape de 60.00
aoe | O = [ ] [ > N/ == |
01 OFIC Q :> Traglado de 04 varl!la.s 160.00
\erticales al operario
01 OPER :> > )I(?(;(gl;eeg coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC :> > Traslado de 04 \arl!las 160.00
\erticales al operario
01 OPER :> > 7Rc¢)acs|sge y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O :> D Tra;lado de 04 varl!las 160.00
\erticales al operario
o1 OPER :> I:I > 7R§cs|:§ y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC :> > Tra§lado de 04 van!las 160.00
verticales al operario
01 OPER :> : sgzll;: y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O :> I:I D Traslado de 04 varillas 160.00
\erticales al operario
01 OPER I:> S v )F:‘;%'bseeg coloca Ol warilla | 505 0o
01 OFIC Q |:> I:I I ’ Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O :> > Traslado de 02 \ﬁrl!las 160.00
\erticales al operario
01 OPER ::> : v sgt;ue)g y coloca 01 varilla x 140.00
01 OFIC Q |:> I:I Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OPER O |:> |:| v Tiempo 0cioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I > v Tomar medidas 60.00
01 OFIC O :> I:I > Tra§lado de 04 vanlla; 160.00
horizontales al operario
01 OPER :> > 7R§Z|lgg y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC Q ::> I:I D Tra;lado de 04 vanllag 160.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I D ;?gt;ltl:g y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O :> Tra_slado de 02 vanllas_ 160.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I D v ;2(4)3(22; y coloca OLvarillax [ /o
01 OPER + Inspeccion de la colocacion
01 OFIC O :> \_I _> de acero 120.00
o1 OFIC Q :> > Colocgcpn de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 4,360.00
TIEMPO TOTAL (min) 73.07

H
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VSM futuro del acero en las placas D11 / D14

w
z z ACTUAL
Q e 02 TIEMPO
RRHH o o e} X & |FUTURO
s & B | o2 | &S o0
[a) .
© = = F  |pESCRIPCION
01 OPER O :> : ;/:erlrf(l)cauon de traslape de 60.00
ace | O = [ ] [ > \/ pmrrm=e [ wo
01 OFIC O :> Tra;lado de 04 van!las 160.00
verticales al operario
01 OPER :> > s(;((:)lbsee; coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC :> Tra§lad0 de 04 van!las 160.00
erticales al operario
01 OPER I:> > sg(;'zs y coloca 0L arllax | q, g
01 OFIC O :> I:I > Traglado de 04 varl!las 160.00
verticales al operario
01 OPER :> I:I > sgczsg y coloca 01 varilla x 280,00
01 OFIC :> > Tras_lado de 04 van!las 160.00
verticales al operario
01 OPER :> : sgcz(ta); y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O :> D Tra§lado de 04 \an!las 160.00
verticales al operario
01 OPER I::> > \/ S%'bszg coloca 0L varilla 1 544 0
01 OFIC O :> > Tra;lado de 02 varl!las 160.00
verticales al operario
01 OPER I:> S \/ sg‘;':g y coloca 0L warilla x |y /5 5o
01 OFIC O |:> I:I Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OPER O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> |:| > v Tomar medidas 60.00
01 OFIC O :> I:I D Tra_slado de 04 vanllas_ 160.00
horizontales al operario
01 OPER :> > sgzlzs y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC Q :> I:I > Tra§lado de 04 \arllla§ 160.00
horizontales al operario
01 OPER I:> |:| > sg (;'ss y coloca O warillax |, o,
01 OFIC O :> > Tra;lado de 02 var|||a§ 160.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I > \/ soec;tg y coloca 01 varilla x 140.00
01 OPER + O :> I:I > Inspeccion de la colocacién
01 OFIC de acero 120.00
01 OFIC O :> Colocgmpn de tacos de 120.00
> recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 4,300.00
TIEMPO TOTAL (min) 72.07

H
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VSM actual del acero en la placa D12

z E z " 2 ACTUAL
= = < 1)
o o > o o2 TIEMP
RRHH s e Q o) X & |FUTURO o
@ e S = (seg)
& < & w o3
o = = F  |pEScRIPCION
01 OPER O ::> > ;/fgrfgcacmn de traslape de 60.00
01 OFIC O I::> I:I > ::é'rrolos paquetes del 80.00
01 OFIC O ::> Tra§|ado de 04 \arl!las 260.00
\erticales al operario
01 OPER I::> S \/ 597‘322; coloca 01 warilla 280.00
01 OFIC O |:> I:I I ’ Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC ::> Tra§lado de 04 \@rl!las 260.00
\erticales al operario
01 OPER I:> > sg(;'s; y coloca 01 warillax | a1 5
01 OFIC O ::> D Tra§lado de 04 van!las 260.00
\erticales al operario
01 OPER ::> I:I D 7Rg<;|2§ y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC ::> > Tra§lado de 04 \arl!las 260.00
\erticales al operario
01 OPER I::> | | > sg‘;'sg y coloca Ol warillax | 55 g
01 OFIC O ::> > Tras_lado de 04 van!las 260.00
\erticales al operario
01 OPER ::> > )I?e;c(:]lbsi; coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC ::> > Tra;lado de 04 van!las 260.00
\erticales al operario
01 OPER ::> > sgzl:g y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O ::> > Tra§lado de 02 varl!las 260.00
verticales al operario
01 OPER ::> ‘; ;25(2:: y coloca 01 varilla x 140.00
01 OFIC O |::> I:I Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OPER O |::> I:I Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |::> I:I > Tomar medidas 60.00
01 OFIC O ::> I:I D Traslado de 04 varillas 60.00
horizontales al operario
01 OPER ::> > sgcsl:g y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC Q ::> I:I D Traslado de 04 varillas 260.00
horizontales al operario
01 OPER ::> I:I D soeczlgg y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O ::> > Tra§lado de 02 vanlla§ 260.00
horizontales al operario
01 OPER I:> I:I > sgcs'sg y coloca O warillax 1) 11 g
01 OPER + Inspeccion de la colocacion
01 OFIC O |:||> I_, _> de acero 120.00
01 OFIC O ::> > Coloca_lmpn de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 5,800.00
TIEMPO TOTAL (min) 97.07
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VSM futuro del acero en la placa D12

z w z " o |ACTUAL []
S S 9 & 83 TIEMPO
RRHH = 3] o ) &g |FuturO
w Z o = 5 < X (seq)
5 £ 2 8 £
o = = DESCRIPCION
01 OPER Q :> > Verificacion de traslape de 60.00
acero
o1 OFIC O :> I:I > Abrir los paquetes del 80.00
acero
01 OFIC O :> Tra;lado de 04 van!las 260.00
\erticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla 280.00
x 70 seg
01 OFIC :> > Tra§lad0 de 04 varl!las 260.00
verticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O :> D Tra§|ado de 04 \rom!las 260.00
\erticales al operario
01 OPER :> I:I D Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC :> > Tra;lado de 04 \rcln!las 260.00
verticales al operario
Ea :> Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
> 70 seg
01 OFIC O :> I:I D Traslado de 04 varillas 260.00
verticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla 280.00
x 70 seg
01 OFIC :> > Tra§|ad0 de 04 varl!las 260.00
\erticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O :> > Tra§lado de 02 van!las 260.00
erticales al operario
01 OPER :> Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg
01 OFIC Q |:> I:I Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OPER Q |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I > Tomar medidas 60.00
01 OFIC O :> D Tra§lado de 04 \rarllla§ 260.00
horizontales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O :> I:I D Traslado de 04 varillas 260.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I D Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O :> Tra§lado de 02 \@rllla§ 260.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I D Recibe y coloca 01 varillax [
70 seg
01 OPER + Inspeccion de la colocacion
01 OFIC Q :> I:I D de acero 120.00
01 OFIC O :> > Coloce.1C|lon de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 5,740.00
TIEMPO TOTAL (min) 96.07
128




VSM actual del acero en la placa D15

z E Z » 2 ACTUAL
S o 9 x 8= TIEMPO
RRHH e 9 ) & 5 |FUTURO
: : z = | Ed O | o
5 & 2 @ = -
© = = DESCRIPCION
01 OPER Q :> > ;/Ceélrf;camon de traslape de 60.00
01 OFIC O I:> I:I > :f e”rrolos paquetes del 80.00
01 OFIC Q :> Tra§lado de 04 van!las 260.00
erticales al operario
01 OPER :> > S(;(gl:);;/ coloca 01 varilla 280.00
01 OFIC :> Tra§lad0 de 04 \rcm!las 260.00
erticales al operario
01 OPER :> > sgc‘;s; y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC Q ::> Tra§lad0 de 04 \an!las 260.00
> verticales al operario
01 OPER :> I:I > v soec;l;; y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC Q |:> I:I I I Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC :> > Tra;lado de 04 varl!las 260.00
verticales al operario
01 OPER I:> > sg (;I:S y coloca 0L varillax | g 49
01 OFIC Q :> I:I D Traslado de 04 \arillas 260,00
verticales al operario
01 OPER I:> > \/ fi‘gbs‘z; coloca 01 warilla | 55 g
01 OFIC Q ::> > Tra;lado de 02 varl!las 260.00
verticales al operario
01 OPER I:> S \/ sg‘;‘:g y coloca Obarillax | 4 o
01 OFIC Q |:> I:I Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OPER O |::> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I > v Tomar medidas 60.00
01 OFIC O ::> I:I D Tra_slado de 04 vanllas_ 260.00
horizontales al operario
01 OPER :> > sgc;lsg y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC Q ::> I:I D Tra_slado de 04 vanllas_ 260.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I > $§22§ y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC Q :> > Tra_slado de 02 vanllas_ 260.00
horizontales al operario
01 OPER :> I:I > \/ sgcsll;g y coloca 01 varilla x 140.00
01 OPER + O :> I:I > Inspeccion de la colocacion
01 OFIC de acero 120.00
I —
01 OFIC Q ::> > Co ocacion de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 5,260.00
TIEMPO TOTAL (min) 88.07
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VSM futuro del acero en la placa D15

z L z " o |ACTUAL [ ]
5 S o 3 29
TIEMPO
RRHH < o o o &5 |FUTURO
2 2 2 : | 5% (se9)
[ @) a
o .af = F  |DESCRIPCION
01 OPER Q :> \/ Verificacion de traslape de 60.00
> acero
01 OFIC Q :> > v Abrir los paquetes del 80.00
acero
01 OFIC Q :> > Tra;lado de 04 varl!las 260.00
erticales al operario
01 OPER :> Recibe y coloca 01 varilla 280.00
x 70 seg
01 OFIC :> Tra.;lado de 04 varl!las 260.00
erticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC Q :> > Tra;lado de 04 \arl!las 260.00
verticales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC :> > Tra.;lado de 04 varl!las 260.00
verticales al operario
01 OPER :> \/ Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
> 70 seg
01 OFIC Q :> > Tra;lado de 04 varl!las 260.00
verticales al operario
01 OPER :> > v Recibe y coloca 01 varilla 280.00
x 70 seg
01 OFIC Q :> > Tra;lado de 02 \arl!las 260.00
verticales al operario
01 OPER :> \/ Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
> 70 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OPER O |::> v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC Q |:> N v Tomar medidas 60.00
01 OFIC Q :> > Tra.slado de 04 vanlla§ 260.00
horizontales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O :> > Tra§lad0 de 04 vanlla§ 260.00
horizontales al operario
01 OPER :> > v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC Q :> > Tra.slado de 02 var|IIa§ 260.00
horizontales al operario
01 OPER :> > Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg
01 OPER + > Inspeccion de la colocacion
01 OFIC Q :> ; ; de acero 120.00
01 OFIC Q :> > Colocgcpn de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 5,200.00
TIEMPO TOTAL (min) 87.07
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Anexo |V:

VSM actuales y futuros del encofrado en placas
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VSM actual del encofrado en la placa D2

w
=z =z ACTUAL
s iz 3 2 "8
S o g oz TIEMPO
RRHH < a o o & & [FuTurRO
o 2 o = Ed (1] o
o) = 2 a = .
O = £ DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar m,edldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> > Traslago de 01 plancha al 380.00
operario
01 OPER :> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslago de 01 plancha al 380.00
> operario
01 OPER :> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 380.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I N v Traslado de 01 plancha al 380.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I N v Traslado de 01 plancha al 380.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> Moverse hggla otro punto 290,00
de colocacion
01 OFIC O I:> I:I I ’ v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O |:> I:I N v Traslado de 01 plancha al 380.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I N v Traslado de 01 plancha al 380.00
operario
01 OPER :> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I > v Traslado de O1 planchaal | 354 o
operario
01 OPER :> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 380.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 380.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER + O :> I:I Inspeccién de la colocacion| 0 o
01 OFIC de encofrado
01 OFIC O |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 6,515.00
TIEMPO TOTAL (min) 108.58

H
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VSM futuro del encofrado en la placa D2

z | 2 | 3 | » | o P O
RRHH 9 8 8 % § g FUTURO TIEMPO
z 2 2 : | B2 (se0)
[a) .
© = = " |pEScRrIPCION
01 OPER O I::> Tomar mledldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O I:> > TrasIaFIo de 01 plancha al 120.00
operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Trasla(.jo de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OPER O |::> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
o1 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> Moverse he?c,la otro punto 290.00
> de colocacion
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |::> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |::> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O I:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER I:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O I:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER I:> I:I Recibe y coloca 01 plancha| .o oo
x 150 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion | o oo
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O :> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,855.00
TIEMPO TOTAL (min) 64.25
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VSM actual del encofrado en la placa D3

z E z " 2 ACTUAL
=4 = < n
) ] Q o L}
RRHH § o O o 8 < FUTURO TIEMPO
%) | = = 9 (seg)
& < o w °g
© = = ¥ |pEScrIPCION
01 OPER O ::> Tomar mfedldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O I:> TraslaQo de 01 plancha al 330.00
> operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslago de 01 plancha al 330.00
> operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OPER O |::> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I V Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Trasla_do de 01 plancha al 330.00
> operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v TraslaQo de 01 plancha al 330.00
> operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O I:> I:I v Trasla(.:lo de 01 plancha al 330.00
> operario
01 OPER I:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |::> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 330.00
> operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I > v Traslado de 01 plancha al 330.00
operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 330.00
> operario
01 OPER |::> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I : v Traslado de 01 plancha al 330.00
operario
01 OPER |::> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O I:> I:I v TrasIaFio de 01 plancha al 330.00
> operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccién de la colocacion| o oo
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |::> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 5,725.00
TIEMPO TOTAL (min) 95.42

H
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VSM futuro del encofrado en la placa D3

w
z = z " o |ACTUAL [ ]
S o 9 & 85 TIEMPO
RRHH g o 3] o & 5§ |FUTURO
- g . = X (seq)
a g %) = i
© = = DESCRIPCION
01 OPER O I::> Tomar medidas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> \/ Traslafjo de 01 plancha al 140.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v TraslaQo de 01 plancha al 140.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC Q |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 140.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslafjo de 01 plancha al 140.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslat.jo de 01 plancha al 140.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(.jo de 01 plancha al 140.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha| oo o
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 140.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 140.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 140.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 140.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,765.00
TIEMPO TOTAL (min) 63.15

H
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VSM actual del encofrado en las placas D5 / D8

w
= z ACTUAL X
§ 15 | 8| g |48
@ o
RRHH g o & o T S5 |FUTURO [] TIEMPO
] 4 o & 5 < (seg)
3 : 2 8 g :
o = = DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar mfedldas para la 85.00
colocacién del encofrado
01 OFIC O |:> \/ Trasla(.jo de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslat.jo de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslatjo de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(_jo de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 300.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + O |:> I:I Inspeccién de la colocacion| 0
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O I:> I:I > v Colocacién de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 4,075.00
TIEMPO TOTAL (min) 68.32
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VSM futuro del encofrado en las placas D5 / D8

z = z ACTUAL
o % (e} (é) " 8 D
Q S 02 TIEMPO
RRHH e Q o X & |FUTURO
% % § = 5 g (seg)
[a) )
© = = F  |DESCRIPCION
01 OPER O I:> Tomar medidas para la 85.00
colocacién del encofrado
01 OFIC O |:> \/ Traslat.io de 01 plancha al 200.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(.:lo de 01 plancha al 200.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla.do de 01 plancha al 200.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(_jo de 01 plancha al 200.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 200.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla.do de 01 plancha al 200.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v TraslaQo de 01 plancha al 200.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a sencios higiénicos 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + O :> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,315.00
TIEMPO TOTAL (min) 55.25
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VSM actual del encofrado en las placas D6 / D7

Z E Z » 2 ACTUAL
3} o 0 g @ 9
RRHH < o O o €< |ruturRO TIEMPO
i 2 o = 52 (seq)
& 2 & n og
D Z
o = £ ~  |DESCRIPCION
01 OPER O ::> Tomar medidas para la 85.00
colocacion del encofrado '
01 OFIC O |::> Traslado de 01 plancha al 300.00
operario '
01 OPER ::> I:I Recibe y coloca 01 plancha| ) oo
x 150 seg '
01 OFIC ::> I:I Traslado de 01 plancha al 300.00
O operario '
01 OPER ::> I:I Recibe y coloca 01 plancha| .o oo
x 150 seg '
01 OFIC ::> I:I Traslado de 01 plancha al 300.00
O operario '
01 OFIC O |::> I:I n v Trabajo rehecho 60.00
01 OPER ::> I:I Recibe y coloca 01 plancha| .o 0o
x 150 seg '
01 OFIC O ::> I:I Traslado de 01 plancha al 300.00
operario '
01 OPER ::> I:I Recibe y coloca 01 plancha| .o o
x 150 seg '
01 OFIC O ::> I:I Traslado de 01 plancha al 300.00
operario '
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 plancha| .o oo
x 150 seg '
01 OFIC O ::> I:I Traslado de 01 plancha al 300.00
operario '
01 OPER ::> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg '
01 OFIC O ::> I:I Traslado de 01 plancha al 300.00
operario '
01 OPER ::> I:I Recibe y coloca 01 plancha| .o o
x 150 seg '
01 OPER O |::> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |::> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + O |:> I:I Inspeccién de la colocacion| 0
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |::> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 4,075.00
TIEMPO TOTAL (min) 68.32

138




VSM futuro del encofrado en las placas D6 / D7

z &= z ACTUAL
] 'g (e} é) " 8 D
Q g o2 TIEMPO
RRHH e i o €5 |FuTurO
g z & = 5 (seq)
[a) )
© = = F  |DESCRIPCION
01 OPER Q I:> Tomar medidas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC Q |:> \/ Traslat.io de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v TrasIaFIo de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(.jo de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslat_jo de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v TrasIaFIo de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslafjo de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OPER Q |:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + Q :> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC Q |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 2,755.00
TIEMPO TOTAL (min) 46.32
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VSM actual del encofrado en las placas D11/ D12

w
z z ACTUAL
Q @] )
RRHH g e o Q > 5 |Futuro I:l TIEMPO
i} b4 Q 2 5 < (seq)
4 : 2 8 g :
o F == DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar n_'1,ed|das para la 85.00
colocacién del encofrado
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(.:lo de 01 plancha al 126.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(_jo de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I > v Traslado de 01 planchaal | 45, o,
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla.do de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I : v Traslado de 01 plancha al 120,00
operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion
01 OFIC de encofrado 120.00
01 OFIC O |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,355.00
TIEMPO TOTAL (min) 56.32

H
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VSM futuro del encofrado en las placas D11 /D12

z w z " o |ACTUAL [ ]
ké ??: % % 8 5 TIEMPO
RRHH o FUTURO
z 2 2 = | B3 (seq)
fa) .
© = = F  |DESCRIPCION
01 OPER Q |:> Tomar mfedldas para la 85.00
colocacién del encofrado
01 OFIC O |:> I:I v TrasIaFio de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC Q |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(.jo de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslafio de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslat_jo de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v TrasIaFio de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 GFIC Q |:> I:I v Traslat.io de 01 plancha al 120.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I : v Traslado de 01 plancha al 120.00
operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I : v Traslado de 01 plancha al 120.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER + Q |:> I:I Inspeccion de la colocacion| 0 o
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC Q |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,295.00
TIEMPO TOTAL (min) 55.32

H
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VSM actual del encofrado en las placas D13/ D14

z E z " 2 ACTUAL
= _ < 0
O (@) Q @ o
RRHH é o 8 o T g FUTURO TIEMPO
@ S = (seq)
w z o < g
o < %) u o
© = = DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar n.wledldas para la 85.00
colocacién del encofrado
01 OFIC O |:> I:I v Trasla.do de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslafjo de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(.:lo de 01 plancha al 260,00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla.do de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O |:> I:I v Traslat.io de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(.:lo de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I : v Traslado de 01 plancha al 160.00
operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senvcios higiénicos 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,405.00
TIEMPO TOTAL (min) 57.15
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VSM futuro del encofrado en las placas D13/ D14

w
z ww F " o |ACTUAL [ ]
S G - & 89 TIEMPO
RRHH < e < ©) g [FuTurRO
i 2 . s = (seq)
3 : g 8 £ :
o = = DESCRIPCION
01 OPER Q |:> Tomar mfedldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> I:I v Traslafio de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslat_jo de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v TraslaQo de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC Q |:> > v TrasIaFio de 01 plancha al 160.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 GFIC Q |:> I:I v Trasla(.io de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Trasla(.jo de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 160.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER Q |:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + Q |:> I:I Inspeccién de la colocacién| 0 1
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC Q I:> |:| > v Colocacién de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,345.00
TIEMPO TOTAL (min) 56.15
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VSM actual del encofrado en la placa D15

w
z z ACTUAL
Q @] )
RRHH g e o Q > 5 |Futuro I:l TIEMPO
i} b4 Q 2 5 < (seq)
4 : 2 8 g :
o F == DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar n_'1,ed|das para la 85.00
colocacién del encofrado
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(.:lo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(_jo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I > v Traslado de 01 planchaal | g, o,
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla.do de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I : v Traslado de 01 plancha al 260,00
operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion
01 OFIC de encofrado 120.00
01 OFIC O |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 4,615.00
TIEMPO TOTAL (min) 77.32

H
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VSM futuro del encofrado en la placa D15

w
z Z ACTUAL
Q < ©) = TIEMPO
RRHH < o o o € & |FUTURO
& g s = X (seq)
2 3 L 3 é :
© = = DESCRIPCION
0l OPER O |:> Tomar m,edldas para la 85.00
colocacién del encofrado
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(.:lo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I v TraslaQo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(_jo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(.jo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> > v TrasIaFJo de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
o1 OFIC O |:> I:I v Trasla(.:lo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado
01 OFIC O |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 4,555.00
TIEMPO TOTAL (min) 76.32

H
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VSM actual del encofrado en la placa D16

w
z - F 0 g ACTUAL
RRHH g s & o & 5 |FUTURO |:| TIEMPO
w Z a = 5 < (seg)
o < %) = i
© = = DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar mfadldas para la 85.00
colocacién del encofrado
01 OFIC O |:> I:I v TraslaQo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(_jo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> > v Trasla.do de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla.do de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
1O O |:> I:I : v Traslado de 01 plancha al 260,00
operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + O :> I:I Inspeccion de la colocacién 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 4,205.00
TIEMPO TOTAL (min) 70.08
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VSM futuro del encofrado en la placa D16

w
z - F " o |ACTUAL [ ]
o o 9 & 88 TIEMPO
RRHH < o o o & & |FUTURO
i 2 - s 52 (seq)
o < %) = i
© = = DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar mfadldas para la 85.00
colocacién del encofrado
01 OFIC O |:> I:I v TraslaQo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(_jo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(.jo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> > v TrasIaFJo de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslat.io de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Trasla(.:lo de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
x 150 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 260.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 150.00
X 150 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a sencios higiénicos 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O I:> |:| > v Colocacién de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 4,145.00
TIEMPO TOTAL (min) 69.08
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Anexo V:

VSM actuales y futuros del encofrado en losas macizas
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VSM actual del encofrado en la losa L2

z E Z ” 2 ACTUAL
= = < (%)
O o Q [a o=
RRHH g = o 9] & &  |FUTURO TIEMIPO
4 S = (seq)
& 2 & n °g
© = = F  |DESCRIPCION
01 OPER Q :> Tomar mfedldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OPER Q |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> \/ Traslat_io de 01 plancha al 360.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I v TraslaQo de 01 plancha al 360.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I v TrasIaFIo de 01 plancha al 360.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Trasla@o de 01 plancha al 360.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I v TraslaQo de 01 plancha al 360.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 360.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I v TrasIaFIo de 01 plancha al 360.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 360.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion| .
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC Q |:> I:I > v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 4,765.00
TIEMPO TOTAL (min) 79.42
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VSM futuro del encofrado en la losa L2

z u z " w»  |AcTuAL [ ]
E 1 5 | & | 2 | g8
24 o2 TIEMPO
o @] o) <
RRHH =2 7 i e &3 [FUTURO )
2 3 £ 8 | °F
o = £ DESCRIPCION
01 OPER O :> Tomar mfedldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OPER Q |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> \/ Traslat_io de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I v TraslaQo de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Trasla@o de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslat_io de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I v TraslaQo de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslafjo de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I v Traslado de 01 plancha al 180.00
> operario
01 OPER |:> Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion| .
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I > v Colocacioén de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,265.00
TIEMPO TOTAL (min) 54.42
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VSM actual del encofrado en la losa L3

z w z " w»  |AcTUAL
O 14 = »n O
O (@] Q § o2
RRHH g e o 9 i < |FUTURO I:l TIEMPO (seg)
: 2 5 5 | ©F
a .
S = = " |DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar mledldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> Traslat_ﬂo de 01 plancha al 360.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslat_jo de 01 plancha al 360.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 360.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 360.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 360.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 360.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
S1OFC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al -
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 360.00
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 4,765.00
TIEMPO TOTAL (min) 79.42

151




VSM futuro del encofrado en la losa L3

z = z ” «  |ACTUAL []
O 14 = »n O
O (@] Q § o2
RRHH g e o ) i < |FUTURO TIEMPO (seg)
: : : § | ©F
a .
S = = " |DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar mledldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> Traslat_ﬂo de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslat_jo de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
S1OFC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al -
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,905.00
TIEMPO TOTAL (min) 65.08
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VSM actual del encofrado en la losa L4

z w z " w»  |AcTUAL
O 14 = »n O
O (@] Q § o2
RRHH g e o 9 i < |FUTURO I:l TIEMPO (seg)
i 2 5 z | 58
S 3 = " |DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar mledldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> Traslat_ﬂo de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I D v Traslat_jo de 01 plancha al 300.00
operario
01 OFIC O |:> I:I I , v Trabajo rehecho 60.00
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
S1OFC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al -
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OPER O I:> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 4,285.00
TIEMPO TOTAL (min) 71.42
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VSM futuro del encofrado en la losa L4

z = z ” «  |ACTUAL []
= o = n O
O (@] Q § o2
RRHH g e o ) i < |FUTURO TIEMPO (seg)
i < 5 z | 5%
S = = " |DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar mledldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> Traslat_ﬂo de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslat_jo de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 260,00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 260.00
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 150 seg
o O |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha e
x 120 seg
01 OFIC O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,905.00
TIEMPO TOTAL (min) 65.08

154




VSM actual del encofrado en la losa L5

z w z " w»  |AcTUAL
= o = n O
O (@] Q § o2
RRHH g e o 9 i < |FUTURO I:l TIEMPO (seg)
i < 5 5 | ©F
S = = " |DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar mledldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> Traslat_ﬂo de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I D v Traslat_jo de 01 plancha al 300.00
operario
01 OFIC O |:> I:I I , v Trabajo rehecho 60.00
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I D v Traslado de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER O |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
S1OFC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al -
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 4,285.00
TIEMPO TOTAL (min) 71.42
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VSM futuro del encofrado en la losa L5

z = z ” «  |ACTUAL []
= o = n O
O (@] Q § o2
RRHH g e o ) i < |FUTURO TIEMPO (seg)
i < 5 z | 5%
S = = " |DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar mledldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> Traslat_ﬂo de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslat_jo de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I D v Traslado de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER O |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 300,00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 300.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
S1OFC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al -
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 4,225.00
TIEMPO TOTAL (min) 70.42
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VSM actual del encofrado en la losa L6

z w z " w»  |AcTUAL
= o = n O
O (@] Q § o2
RRHH g e o 9 i < |FUTURO I:l TIEMPO (seg)
E 2 5 Z | 58
S = = " |DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar mledldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> Traslat_ﬂo de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I D v Traslat_jo de 01 plancha al 240.00
operario
01 OFIC O |:> I:I I , v Trabajo rehecho 60.00
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I D v Traslado de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER O |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 240,00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 240,00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
S1OFC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al .
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I v Colocacioén de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,805.00
TIEMPO TOTAL (min) 63.42
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VSM futuro del encofrado en la losa L6

z = z ” «  |ACTUAL []
= o = n O
O (@] Q § o2
RRHH g e o ) i < |FUTURO TIEMPO (seg)
E < 5 § | 5%
S = = " |DESCRIPCION
01 OPER O |:> Tomar mledldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> Traslat_ﬂo de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslat_jo de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I D v Traslado de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER O |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 240,00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
S1OFC O |:> I:I v Traslado de 01 plancha al .
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacion 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,745.00
TIEMPO TOTAL (min) 62.42
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VSM actual del encofrado en la losa L7

z ‘-'-' z ACTUAL
Q g ) g %) 8
Q Q L)
RRHH & e 9 [¢) € & |FuturO I:l TIEMPO (seg)
w Z o = I~
| oz
o =z 2 a = o
o = £ DESCRIPCION
01 OPER Q :> Tomar n_w,edldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC Q |:> Traslago de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslazjo de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER I:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC Q :> I:I | v Traslafjo de 01 plancha al 240,00
operario
01 OPER :> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 GFIC O |:> I:I | v TrasIaQo de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OPER Q |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC Q I:> |:| v Tiempo 0cioso 90.00
01 OFIC O I:> |:| v Trabajo rehecho 60.00
01 OFIC Q |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OPER + Q |:> I:I Inspeccion de la colocacién 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC Q |:> I:I | v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seq) 3,925.00
TIEMPO TOTAL (min) 65.42
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VSM futuro del encofrado en la losa L7

z = z » w  |ACTUAL []
O 14 = »n O
O (@] Q § o2
RRHH g e o ) i < |FUTURO TIEMPO (seg)
& 2 5 Z | 58
S = = " |DESCRIPCION
01 OPER O :> Tomar mledldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> Traslat_ﬂo de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslat_jo de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 240,00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslafio de 01 plancha al 240.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OPER O |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O I:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccién de la colocacién 120.00
01 OFIC de encofrado '
01 OFIC O |:> I:I | v Colocacioén de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,865.00
TIEMPO TOTAL (min) 64.42
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VSM actual del encofrado en la losa L8

z ‘-'-' z ACTUAL
Q g ) g %) 8
Q Q L)
RRHH & e 9 [¢) € & |FuturO I:l TIEMPO (seg)
w Z o = I~
| og
5 & 2 @ = -
o = £ DESCRIPCION
01 OPER Q :> Tomar n_w,edldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC Q |:> Traslago de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslago de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I D v Traslago de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER Q |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Trabajo rehecho 60.00
01 OPER I:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O :> I:I | v Trasla(.jo de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 280,00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OPER + Q |:> I:I Inspeccion de la colocacién 120.00
01 OFIC de encofrado ’
01 OFIC Q |:> I:I | v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seq) 3,625.00
TIEMPO TOTAL (min) 60.42
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VSM futuro del encofrado en la losa L8

z u z » w  |AcTUAL []
O o =4 n O
(@) o Q § o=
RRHH g e o 9 i < |FUTURO TIEMPO (seg)
i < 5 Z | 58
© = = " |DESCRIPCION
01 OPER O :> Tomar n_]ledldas para la 85.00
colocacion del encofrado
01 OFIC O |:> Traslat_jo de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I | v Traslat_jo de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC Q |:> I:I D v Traslago de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER O |:> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |:> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Trasla(_jo de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
X 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al o
operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OFIC O |:> I:I | v Traslado de 01 plancha al 180.00
operario
01 OPER |:> | Recibe y coloca 01 plancha 120.00
x 120 seg
01 OPER + O |:> I:I Inspeccién de la colocacién 120.00
01 OFIC de encofrado ’
01 OFIC O |:> I:I | v Colocacion de puntales 480.00
TIEMPO TOTAL (seg) 3,565.00
TIEMPO TOTAL (min) 59.42
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Anexo VI:

VSM actuales y futuros del acero en losas macizas
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VSM actual del acero en la losa L2

z E z ” 2 ACTUAL
=4 = < n
O ] Q o L}
AL & @ i o) €2 |Futuro TIEVPO
@) 0 s = 2 (seg)
& < & w °g
o = = P |DESCRIPCION
01 OPER O I::> I:I Tomar medidas para la 85.00
colocacién de acero
01 OFIC O I::> > :::rrolos paquetes del 80.00
01 OFIC O |::> Tra_slado de 04 vanllas_ 560.00
horizontales al operario
01 OPER —> I:I S v 5‘;%'22;’ coloca OLarlla | 559 0
01 OFIC |::> I:I Tra§lado de 04 varllla§ 560.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I : v soecsne:)ge y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 warillas 560.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I : v 7Roe<;|23 y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC I::> I:I Traslado de 03 \aillas 560.00
horizontales al operario
01 OPER I:> I:I N v sg‘zsg y coloca Ol anllax | 554 oo
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 02 varillas 560.00
horizontales al operario
I |::> I:I D v sgzlgs y coloca Ol varillax |, o
01 OPER O |::> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |::> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC I::> I:I Traslado de 04 warillas 560.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I > v sg 2:; y coloca OLarillax | 5g4 o9
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 warillas 560.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I > v 35 Cs's; y coloca OLarillax | 5g4 g
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 \axillas 560.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I > v sg(;'gg y coloca Ol arllax | g4 o9
01 OFIC O I::> I:I > v Tomar medidas 80.00
01 OFIC O I::> Traslado de 04 warillas 560.00
verticales al operario
01 OPER I::> I:I N v s%'b:e; coloca O1arilla | 54 09
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 warillas 560.00
erticales al operario
01 OPER I::> I:I > v 7Rg (;'gg y coloca OLarillax | 5g4 o
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 \axillas 560.00
\erticales al operario
01 OPER |::> I:I > v sg‘z:g y coloca 01 varillax | 584 09
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Traslado de 04 varillas

70 seg

01 OFIC |:> I:I : ; 560.00
Q \erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |:> I:I > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC Q |:> I:I Tra§lado de 04 vanlla§ 560.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |:> Tra§lado de 04 vanlla§ 560.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC |:> I:I Tra§lado de 04 vanlla§ 560.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Tra§lado de 04 vanlla§ 560.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Tra§lado de 03 var|lla§ 560.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

. Q |:> I:I Traslado de 03 varillas 560.00
horizontales al operario

P |:> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | 0 oo
70 seg

01 OFIC O |:| D v Tomar medidas 80.00

01 OFIC Q |:> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00

01 OFIC |:> I:I Tra;lado de 04 van!las 560.00
\erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC |:> I:I Tra§lado de 04 van!las 560.00
\erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC |:> I:I Tra;lado de 04 van!las 560.00
\erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

. O |:> I:I Traslado de 04 varillas 560.00
\erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |:> I:I Tra;lado de 04 van!las 560.00
\erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I:> I:I > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC Q |:> I:I Traslado de 04 varillas 560.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I ‘; \ / [|Recibey coloca 01 varilla x 280.00
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Traslado de 04 varillas

70 seg

01 OFIC O |:> |:| , . 560.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC I:> I:I Traslado de 04 \arillas 560.00
horizontales al operario
01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | g0 oo
70 seg
01 OFIC O I:> |:| Traslado de 03 varillas 560.00
horizontales al operario
01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | .0 oo
70 seg
01 OFIC O I::> |:| Traslado de 03 varillas 560.00
horizontales al operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg
01 OFIC O |:> I:I > v Tomar medidas 80.00
01 OFIC O I:> |:| Traslado de 03 arillas 560.00
erticales al operario
01 OPER |:> > v Recibe y coloca 01 varillax |, 0 oo
70 seg
01 OPER + O |::> I:I Inspeccion de la colocacion
01 OFIC de acero 120.00
01 OFIC O |:> I:I > v Inspeccion de tacos de 120.00
recubrimiento
TIEMPO TOTAL (seg) 24,915.00
TIEMPO TOTAL (min) 415.25
VSM futuro del acero en la losa L2
w
z z ACTUAL
O 'g (e} (é) " 8 D
o) 2 © = TIEMPO
RRHH < o O o & & |FUTURO
h 2 o s 52 (se9)
3 : 2 8 g :
o = = DESCRIPCION
01 OPER O I:> |:| Tomar medidas para la 85.00
colocacién de acero
01 OFIC O |::> Abrir los paquetes del 80.00
> acero
01 OFIC O I:> Traslado de 04 varillas 440.00
horizontales al operario
0l OPER |:> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC O |:> I:I Tra§lado de 04 var|||a§ 440.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 \arillas 440.00
horizontales al operario
01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC Q |:> I:I Tra§lado de 03 vanlla§ 440.00
horizontales al operario
01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca 01 varillax | o0 0o
1
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Traslado de 02 varillas

70 seg

01 OFIC O |::> I:I : : 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg

01 OPER O |::> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00

01 OFIC Q |:|'> I:I v Tiempo ocioso 90.00

01 OFIC |::> I:I Tra§lado de 04 vanlla§ 440.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

o1 OFIC O |:> I:I Traslado de 04 vavillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q I:> I:I Traslado de 04 \arillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |:> I:I > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC Q |::> Traslado de 04 vavillas 440.00
\erticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
x 70 seg

01 OFIC I::> I:I Traslado de 04 \arillas 440.00
\erticales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | o0 oo
70 seg

01 OFIC O I::> |:| Traslado de 04 \arillas 440.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |::> I:I Tra§lado de 04 van!las 440.00
erticales al operario

01 OPER |::> I:I ‘: v Recibe y coloca Ol varillax | o0 oo
70 seg

01 OFIC O |:| S v Tomar medidas 80.00

01 OFIC Q I:> |:| Traslado de 04 \arillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:||> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |::> I:I Traslado de 04 varillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:||> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |::> I:I Tra§|ad0 de 04 var|||a§ 440.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I : Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q I::> I:I Traslado de 04 vaillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I::> I:I Traslado de 03 \arillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I > v Recibe y coloca O1 varillax | 5 0
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Traslado de 03 varillas

01 OFIC O |::> I:I : : 440.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OFIC O |:| D v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O |::> I:I I ’ v Trabajo rehecho 60.00

01 OFIC I::> I:I Traglado de 04 varl!las 440,00
\erticales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC I::> I:I Traglado de 04 varl!las 440,00
\erticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC I::> I:I Tra§lado de 04 varl!las 440,00
\erticales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | o0 00
70 seg

01 OFIC O I::> |:| Traslado de 04 varillas 440.00
\erticales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | o0 o0
70 seg

01 OFIC I::> I:I Traslado de 04 varillas 440.00
verticales al operario

01 OPER |:|l> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O = I:I S v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O I::> I:I Tra.slado de 04 varllla§ 440.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 varillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC I::> I:I Traslado de 04 varillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I::> I:I Traslado de 03 varillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER I::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OFIC O I::> I:I Traslado de 03 varillas 440.00
horizontales al operario

01 OPER I::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OFIC O I::> I:I > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O |:||> I:I Traslado de 03 varillas 440.00
\erticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OPER + O |::> I:I Inspeccion de la colocacion

01 OFIC de acero 120.00

01 OFIC O I::> I:I N Inspeccion de tacos de 120.00
recubrimiento

TIEMPO TOTAL (seg) 21,435.00
TIEMPO TOTAL (min) 357.25
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VSM actual del acero en la losa L3

L
z i Z (é) 2 ACTUAL
O (o] o 8 )
RRHH 2 g g = 22 |ruturo ] TIEMPO
] 4 o = 5 < (seg)
£ | 2 | & | 8 :
o = = DESCRIPCION
01 OPER O ::> I:I Tomar njfadldas para la 85.00
colocacion de acero
01 OFIC O |::> > Abrir los paquetes del 80.00
acero
01 OFIC O I::> Traslado de 04 warillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC I::> |:| Traslado de 04 \arillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O I::> |:| Traslado de 04 varillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | g0 o0
70 seg
01 OFIC |::> I:I Tra_slado de 03 vanllas_ 300.00
horizontales al operario
01 OPER |:|l> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 02 varillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg
01 OPER O ::> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O I::> |:| v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |::> I:I Tra§lado de 04 vanlla; 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
> 70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 varillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | o0 oo
70 seg
01 OFIC O |::> I:I Traslado de 04 varillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER |:||> I:I : Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O = |:| N v Tomar medidas 80.00
01 OFIC O |:||> I—, Tra§lado de 04 \ran!las 300.00
verticales al operario
01 OPER I::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC O |::> I:I Tra§lado de 04 \rarl!las 300.00
\erticales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | g0 oo
70 seg
01 OFIC O |::> Traslado de 04 varillas 300.00
verticales al operario
01 OPER |::> I:I > v Recibe y coloca 01 varilla 280,00

X 70 seg
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Traslado de 04 varillas

01 OFIC I:> I:I : : 300.00
\erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I:> I:I Traslado de 04 \arillas 300.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC |:> I:I Tra;lado de 04 van!las 300.00
verticales al operario

Eu |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |::> Tra§lado de 04 van!las 300.00
\erticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC |::> I:I Tra§lad0 de 04 \ran!las 300.00
\erticales al operario

01 OPER |:> I:I v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00

> 70 seg

01 OFIC O I:> |:| Traslado de 04 \arillas 300.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |::> I:I Traglado de 04 van!las 300.00
erticales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:| S v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O I::> |:| Traslado de 04 \arillas 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I::> |:| Traslado de 04 \arillas 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |:> I:I Traslado de 03 vavillas 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Traslado de 02 varillas 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg

01 OFIC O |::> I:I D v Tomar medidas 80.00

01 OFIC Q I::> I:I I ’ v Trabajo rehecho 60.00

01 OFIC Q |::> I:I Tra§lado de 04 \an!las 300.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla 280,00
X 70 seg

01 OFIC O |::> I:I > Traglado de 04 van!las 300.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC |::> I:I > v Traslado de 04 varillas 300.00

9

\erticales al operario
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Recibe y coloca 01 varilla x

01 OPER |:> I:I > \ / 70 s6q 280.00

01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 arillas 300.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I:> I:I Traslado de 04 arillas 300.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca 01 varillax | g0 o
70 seg

01 OFIC I:> |:| Traslado de 04 arillas 300.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varillax | o0 oo
70 seg

01 OFIC O |:> I:I N v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O |::> I:I Tra§lado de 04 vanlla§ 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> Tra§lado de 04 vanlla§ 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC |:> I:I Tra§lado de 04 vanlla§ 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Tra§lado de 03 vanlla§ 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OFIC O I:> I:I Traslado de 03 \arillas 300.00
horizontales al operario

0l OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OFIC O |:> I:I > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O I:> |:| Traslado de 04 \arillas 300.00
verticales al operario

01 OPER I:I'> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |::> I:I Tras_lado de 04 van!las 300.00
verticales al operario

01 OPER |:||> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I:> |:| Traslado de 02 \arillas 300.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca Ol varillax | 0 oo
70 seg

01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacién

01 OFIC de acero 120.00

01 OFIC O |:> I:I > v Inspeccion de tacos de 120.00
recubrimiento

TIEMPO TOTAL (seg) 21,085.00
TIEMPO TOTAL (min) 351.42

H

71




VSM futuro del acero en la losa L3

L
z i Z (é) 2 ACTUAL
O (o] o 8 )
RRHH 2 g g = 22 |ruturo ] TIEMPO
] 4 o = 5 < (seg)
£ | 2 | & | 8 :
o = = DESCRIPCION
01 OPER O ::> I:I Tomar njfadldas para la 85.00
colocacion de acero
01 OFIC O |::> > Abrir los paquetes del 80.00
acero
01 OFIC O I::> Traslado de 04 warillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC I::> |:| Traslado de 04 \arillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O I::> |:| Traslado de 04 varillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | g0 o0
70 seg
01 OFIC |::> I:I Tra_slado de 03 vanllas_ 300.00
horizontales al operario
01 OPER |:|l> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 02 varillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg
01 OPER O ::> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O I::> |:| v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |::> I:I Tra§lado de 04 vanlla; 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
> 70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 varillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | o0 oo
70 seg
01 OFIC O |::> I:I Traslado de 04 varillas 300.00
horizontales al operario
01 OPER |:||> I:I : Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O = |:| N v Tomar medidas 80.00
01 OFIC O |:||> I—, Tra§lado de 04 \ran!las 300.00
verticales al operario
01 OPER I::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC O |::> I:I Tra§lado de 04 \rarl!las 300.00
\erticales al operario
01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | g0 oo
70 seg
01 OFIC O |::> Traslado de 04 varillas 300.00
verticales al operario
01 OPER |::> I:I > v Recibe y coloca 01 varilla 280,00

X 70 seg
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Traslado de 04 varillas

01 OFIC > I:I . . 300.00
Q erticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q I:> I:I Traslado de 04 \arillas 300.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC |::> I:I Tra§lado de 04 \an!las 300.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |::> Tra;lado de 04 varl!las 300.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC |::> I:I Tras_lado de 04 varl!las 300.00
verticales al operario

01 OPER |:> Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q I::> I:I Traslado de 04 \arillas 300.00
erticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC I::> I:I Traslado de 04 warillas 300.00
verticales al operario

Eu |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | o0 oo
70 seg

01 OFIC Q |::> I:I > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC Q |:||> I:I Traslado de 04 varillas 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q I::> I:I Traslado de 04 varillas 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC Q |::> I:I Tra;lado de 03 \arlllag 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I ‘; v Recibe y coloca Ol varillax | 0 oo
70 seg

01 OFIC Q |::> I:I Traslado de 02 varillas 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg

01 OFIC Q —> |:| D v Tomar medidas 80.00

01 OFIC Q |::> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00

01 OFIC Q I::> I:I Traslado de 04 \axrillas 300.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC Q I::> I:I Traslado de 04 warillas 300.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I : Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC |::> I:I : v Traslado de 04 varillas 300.00

9

verticales al operario
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Recibe y coloca 01 varilla x

01 OPER |:> I:I > v 70 s6g 280.00

01 OFIC O I:> I:I Traslado de 04 varillas 300.00
erticales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | g0 oo
70 seg

01 OFIC O I:> I:I Traslado de 04 varillas 300.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | g0 oo
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Traglado de 04 van!las 300.00
erticales al operario

01 OPER |:> > v Recibe y coloca Ol varillax | g0 oo
70 seg

01 OFIC O |:> I:I > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O |:> I:I Tra§lad0 de 04 vanllas. 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca Ol varillax | o0 oo
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Tra_slado de 04 vanllas_ 300.00
horizontales al operario

01 OPER |:||> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Tra_slado de 04 vanllas_ 300.00
horizontales al operario

01 OPER |:||> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Traslado de 03 varillas 300.00
horizontales al operario

01 OPER |:|'> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OFIC O |::> I:I Traslado de 03 varillas 300.00
horizontales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OFIC O I:> |:| > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O I:> |:| Traslado de 04 warilas 300.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca O1 varillax | o0 oo
70 seg

01 OFIC O I:> |:| Traslado de 04 warilas 300.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca O1 varillax | o0 oo
70 seg

01 OFIC O I::> |:| Traslado de 02 warilas 300.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I ‘: v Recibe y coloca O1 varillax | 0 oo
70 seg

01 OPER + O |::> I:I Inspeccion de la colocacion

01 OFIC de acero 120.00

01 OFIC O |:> I:I > v inspeccion de tacos de 120.00
recubrimiento

TIEMPO TOTAL (seg) 21,085.00
TIEMPO TOTAL (min) 351.42
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VSM actual del acero en la losa L4

z E z ” 2 ACTUAL
= = < n
O o Q o o2
RRHH S = = @) & & |FUTURO I:l TIEVPO
W Z a = 5< (seq)
2 s 3 z : :
= = DESCRIPCION
colocacion de acero
01 OFIC O I::> > aACb;'rro'os paquetes del 80.00
01 OFIC O I::> Traslado de 04 warillas 360.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I N v Se;%'t;z; coloca OLarilla | 50 09
01 OFIC I::> |:| Traslado de 04 varillas 360.00
horizontales al operario
01 OPER |:|l> I:I : \ 4 sg:c;s; y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC O I::> I:I Tra_slado de 04 vanllas_ 360.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I : v sgzsg y coloca 01 varilla x 280.00
01 OFIC I::> I:I Traslado de 03 warillas 360.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I > v sggzs y coloca 01 varillax | 516 9
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 02 varillas 360.00
horizontales al operario
01 OPER |::> |:| D v 55223 y coloca 0L varilla x| 140,00
01 OPER O |::> I:I v Ir a senvicios higiénicos 90.00
01 OFIC O I::> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC I::> I:I Traslado de 04 warillas 360.00
horizontales al operario
01 OPER I:> I:I N v sgg:s y coloca OLarllax | - 554 oo
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 03 varillas 360.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I > v 7R§CSI:; y coloca OLarillax | 514 o9
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 02 varillas 360.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I > v sg‘;'sg y coloca Ol arllax| 146 09
01 OFIC O I::> |:| > v Tomar medidas 80.00
01 OFIC O I::> Traslado de 04 \axillas 360.00
\erticales al operario
01 OPER I::> I:I > v f‘;%'b;; coloca O1varilla | 54 09
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 varillas 360.00
\erticales al operario
01 OPER |::> I:I > v sg‘;':; y coloca Ol varillax | g6 09
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 warillas 360.00
verticales al operario
01 OPER |:> I:I > v ?gzzs y coloca 0L anllax | 554 oo
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Traslado de 04 varillas

01 OFIC O I:> : : 360.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla 280.00
x 70 seg

01 OFIC |:> I:I Tra§lado de 04 van!las 360.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Tra§lado de 03 van!las 360.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OFIC |::> I:I Tra§lado de 04 van!las 360.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> |:| D v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O |:> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00

01 OFIC |:> Tra§lado de 04 van!las 360.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC |:> I:I Tra;lado de 04 van!las 360.00
erticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC O |:> I:I Tra;lado de 04 van!las 360.00
erticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I:> I:I Traslado de 04 varillas 360.00
erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Traglado de 04 van!las 360.00
erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |::> I:I > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O |:> I:I Traslado de 03 varillas 360.00
\erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacién

01 OFIC de acero 120.00

01 OFIC O |:> I:I > v Inspeccion de tacos de 120.00
recubrimiento

TIEMPO TOTAL (seg) 13,765.00
TIEMPO TOTAL (min) 229.42
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VSM futuro del acero en la losa L4

z E Z g 2 ACTUAL
o o 9 32 TIEMPO
RRHH = @ i S €% |Futuro []
w Z o = 5 < (seq)
s g 2 B & :
O s = DESCRIPCION
01 OPER O ::> I:I Tomar n.wledldas para la 85.00
colocacion de acero
01 OFIC O |::> Abrir los paquetes del 80.00
> acero
01 OFIC O I::> Traslado de 04 varillas 240.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC I::> I:I Tra_slado de 04 vanllas_ 240.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 warillas 240.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC I::> I:I Traslado de 03 varillas 240.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg
01 OFIC O I::> I:I Tra_slado de 02 vanllas_ 240.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I D v Recibe y coloca Ol varillax | 0 oo
70 seg
01 OPER O ::> I:I v Ir a senicios higiénicos 90.00
01 OFIC O |::> I:I v Tiempo ocioso 90.00
01 OFIC O |::> I:I Tra§lado de 04 vanlla§ 240.00
horizontales al operario
01 OPER I::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O |::> I:I Tra_slado de 03 vanllas_ 240.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg
01 OFIC O |:||> I:I Tra§lado de 02 \arllla§ 240.00
horizontales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 140.00
70 seg
01 OFIC O |::> I:I > v Tomar medidas 80.00
01 OFIC O I::> Traslado de 04 varillas 240.00
\erticales al operario
01 OPER I::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg
01 OFIC O I::> I:I Traslado de 04 warillas 240.00
\erticales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
01 OFIC O |::> I:I Traslado de 04 varillas 24000
\erticales al operario
01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg
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Traslado de 04 varillas

01 OFIC O I:> : ) 240.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
x 70 seg

01 OFIC |:> I:I Tra§lado de 04 van!las 240.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Tra§lado de 03 van!las 240.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OFIC |::> I:I Tra§lado de 04 van!las 240.00
verticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |:> |:| D v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O |:> I:I I I v Trabajo rehecho 60.00

01 OFIC |:> Tra§lado de 04 van!las 240.00
verticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC |:> I:I Tra;lado de 04 van!las 240.00
erticales al operario

01 OPER |::> I:I : v Recibe y coloca 01 varilla 280.00
X 70 seg

01 OFIC O |:> I:I Tra;lado de 04 van!las 240.00
erticales al operario

01 OPER |::> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O I:> I:I Traslado de 04 varillas 240.00
erticales al operario

01 OPER |:> I:I : v Recibe y coloca O1 varillax | o0 oo
70 seg

01 OFIC O |:> I:I Traglado de 04 van!las 240.00
erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 280.00
70 seg

01 OFIC O |::> I:I > v Tomar medidas 80.00

01 OFIC O |:> I:I Traslado de 03 varillas 240.00
\erticales al operario

01 OPER |:> I:I Recibe y coloca 01 varilla x 210.00
70 seg

01 OPER + O |:> I:I Inspeccion de la colocacién

01 OFIC de acero 120.00

01 OFIC O |:> I:I > v Inspeccion de tacos de 120.00
recubrimiento

TIEMPO TOTAL (seg) 11,245.00
TIEMPO TOTAL (min) 187.42
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Titulo: OPTIMIZACION DE LA MANO DE OBRA EN LAS PARTIDAS DE LOS ELEMENTOS ESTRUCTURALES MEDIANTE LA HERRAMIENTA “VALUE STREAM MAPPING” (VSM)
CASO: PROYECTO “ARQUIMEDES” - CHORRILLOS - LIMA

PLANTEAMIENTO DEL
PROBLEMA

OBJETIVOS

HIPOTESIS

OPERACIONALIZACION DE VARIABLES

VARIABLES

INDICADORES

INDICES

METODOL OGIA

Problema General

¢ De qué manera
optimizamos la mano de
obra en las partidas de
acero y encofrado de los
elementos estructurales
para mejorar la
productividad del Proyecto
Arquimedes mediante la
herramienta Value Stream
Mapping?

Objetivo General

Aplicar la herramienta
Value Stream Mapping
para la optimizaciéon de la
mano de obra en las
partidas de aceroy
encofrado de los
elementos estructurales
del Proyecto Arquimedes.

Hipodtesis General

Al aplicar la herramienta
Value Stream Mapping se
optimiza la mano de obra
en las partidas de aceroy
encofrado de los
elementos estructurales
para mejorar la
productividad del Proyecto
Arquimedes.

Problemas Especificos

- ¢ De qué manera mejorar
la distribucién en planta
para la optimizacion de la
mano de obra enlas
partidas de aceroy
encofrado de los
elementos estructurales
mediante la herramienta
Value Stream Mapping en
el Proyecto Arquimedes?

- ¢ De qué manera mejorar
el rendimiento para la
optimizacién de la mano
de obra en las partidas de
acero y encofrado de los
elementos estructurales
mediante la herramienta
Value Stream Mapping en
el Proyecto Arquimedes?

-¢, Como realizar el control
del tiempo para la
optimizacién de la mano
de obra en las partidas de
acero y encofrado de los
elementos estructurales
mediante la herramienta
Value Stream Mapping en
el Proyecto Arquimedes?

Objetivos Especificos

- Mejorar la distribucion en
planta para la optimizaciéon
de la mano de obra en las
partidas de aceroy
encofrado de los
elementos estructurales
mediante la herramienta
Value Stream Mapping en
el Proyecto Arquimedes.

- Mejorar el rendimiento
para la optimizacion de la
mano de obra en las
partidas de aceroy
encofrado de los
elementos estructurales
mediante la herramienta
Value Stream Mapping en
el Proyecto Arquimedes.

- Realizar el control del
tiempo para la
optimizacién de la mano
de obra en las partidas de
acero y encofrado de los
elementos estructurales
mediante la herramienta
Value Stream Mapping en
el Proyecto Arquimedes.

Hipo6tesis Especificas

-Al mejorar la distribuciéon
en planta se optimiza la
mano de obra en las
partidas de aceroy
encofrado de los
elementos estructurales
mediante la herramienta
Value Stream Mapping en
el Proyecto Arquimedes.

- Al mejorar el rendimiento
se optimiza la mano de
obra en las partidas de
acero y encofrado de los
elementos estructurales
mediante la herramienta
Value Stream Mapping en
el Proyecto Arquimedes.

- Al realizar el control del
tiempo se optimiza la
mano de obra en las
partidas de aceroy
encofrado de los
elementos estructurales
mediante la herramienta
Value Stream Mapping en
el Proyecto Arquimedes.

Independiente

La herramienta Value
Stream Mapping

Mejorar la distribucién en
planta

- Medir la produccién actual

- Identificar las cuadrillas

- Proponer mejoras

Dependiente

Optimizacion de la mano
de obra

Mejorar el rendimiento

- Mejorar las cuadrillas de acero
en placas

- Mejorar las cuadrillas de
encofrado en placas

- Mejorar las cuadrillas de acero
en losas macizas

- Mejorar las cuadrillas de
encofrado en losas macizas

Controlar el tiempo

- Se clasifican los tiempos
productivos, tiempos
contributorios y tiempos no
contributorios

- Controlar y mejorar el tiempo
en la instalacién del acero en
placas

- Controlar y mejorar el tiempo
en el encofrado de placas

- Controlar y mejorar el tiempo
en el encofrado de losas
macizas

- Controlar y mejorar el tiempo
en la instalacién del acero en
losas macizas

Tipo de investigacion

- Aplicativo

- Cuantitativa

- Descriptiva

Nivel de investigacion

- Descriptivo

Disefio de investigacion

- Observacional

- Retrospectivo

- Transversal

Caso de investigacion

"Proyecto Arquimedes -
Chorrillos"

Instrumentos de

recoleccion de datos

Formatos de elaboracion
propia
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Anexo VIII:

Planos
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PLANO ESTRUCTURAL DEL PROYECTO ARQUIMEDES - CHORRILLOS - LIMA

® @ @
“n ’
F1; " N ',
[ - -
g
| 3
Yoo #4114 1
| P

¢ ;»-,1
2

©
i
]

> 44
*

e
v aad
|
¥ s
o
! ¢ \\ N \\\\ s
< .
! [
),
: “.
-
MR
| y K i
f: -~ B — — lnﬂ‘;
" P
Lo RES )
, — . " \ =
e e v
- | —— ek | - :.
< " Y
: = | wolbs we
»
& L . w[ =% o
| N |

@

a
£l ] e L G 'y} v "wa Y]

183




PLANO SECTORIZADO DE PLACAS DEL PROYECTO ARQUIMEDES - CHORRILLOS - LIMA

SECTOR 4 SECTOR 2

SECTOR 1

SECTOR &

SECTOR 3 =
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PLANO SECTORIZADO DE LOSAS MACIZAS DEL PROYECTO ARQUIMEDES - CHORRILLOS - LIMA

SECTOR 7

. 7
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SECTOR
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