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RESUMEN

El presente trabajo de investigacion tuvo como objetivo disefiar un sistema de gestion
de calidad ISO 9001-2015 para el mejoramiento de los procedimientos de fabricacion de

estructuras metalicas.

Inicialmente, se realiz6 una evaluacion actual a la empresa, la cual se deseaba aplicar
la norma internacional 1ISO 9001-2015 y seguir sus lineamientos, analizando la optimizacion
de costos, actividades de produccion y plazos de produccion. Luego de realizar el diagnostico
se procedid a validar la informacién de la empresa; ademas, se realizd encuestas a 35
ingenieros para recolectar informacién y saber cuéles son los puntos mas débiles del proceso

y analizarlo estadisticamente con el programa SPSS.

Los resultados del andlisis estadistico muestran que existe una relacion positiva entre
el disefio de un sistema de gestion de calidad, la optimizacién de los costos de materiales,
actividades de produccion y los plazos de produccion de estructuras metélicas, a un nivel de

significancia del 5%.

Finalmente, se realizé la propuesta para la empresa en base a los lineamientos de la

norma internacional 1ISO 9001-215 presentando mejoras y sea una empresa certificada.

Palabras clave: Norma 1SO 9001, sistema de gestion de calidad, mejora, diagndstico.
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ABSTRACT

The objective of this investigation is design a sistema of quality management 1SO

9001-2015 to improve the procedures of the fabrication of metallic structures.

At first time, the Company was evaluated, to apply the international standard ISO
9001-2015 and fulfill its guidelines, analyzing cost optimization, activities of production and
production deadlines. After making the diagnosis was made a proposal with improvements to
validate Company information; also. 35 engineers were surveyed to get information and

identify the weakest points in the process and analyze statistically with the program SPSS.

The results of the statistical analyzes show that there is a positive relationship
between the design of a quality management system, the optimization of material costs,
production activities and production deadlines for metal structures, at a significance level of

5%.

Finally, a proposal was made for the company based on the guidelines of the
international standard ISO 9001-215, it can present improvements and be a certified

company.

Keywords: ISO 9001standard, quality management system, improvement, diagnosis.
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PITULO. INTRODUCCION
Realidad problematica

Componente 1

Causa: Deficiente calidad en los acabados de las estructuras

Segun el estudio realizado para evaluar la calidad de los acabados en las
estructuras (Miranda F.;, 2018) “Aplicacion del ciclo de Deming para mejorar la
calidad en el proceso de acabados en los proyectos ejecutados por la Empresa
Inversiones la Pedrera” En el mundo actual las grandes y pequefias empresas
constructoras deben de planificar estrategias constantes en la mejora de la calidad de
acuerdo a las exigencias del mercado y a los gustos del cliente, siendo la calidad la
excelencia para generar negocios y la deficiencia en los acabados generan retrasos y
pérdidas. Asimismo, (Miranda F.;, 2018) utilizé el diagrama de Ishikawa que permitio
identificar como causa principal el deficiente proceso de acabados con un inadecuado
control de documentos siendo estos el eje fundamental que ocasionan el mal proceso
de la calidad de los acabados, se tiene como objetivo utilizar la mejora continua en

cada etapa de los procesos, permitiendo obtener el proceso de la calidad de acabados.

Efecto: Disminucién en la imagen de la empresa

El efecto resultante, es propuesta en la tesis presentada de la creacion de una
identidad corporativa para la empresa Megacom del Canton Naranjito (Dutan, Y.;
Ledn , I.;, 2013), donde se determin0 que la empresa carece de una identidad
corporativa que defina a la empresa y su actividad, afectando su imagen y su atraccion
al publico objetivo lo cual ha llevado al consumidor a no prestar atencion a los

servicios que ofrece la empresa, porque estos no son debidamente promocionados
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debido a que no se cuenta con el personal suficiente y el que tiene le falta la expertos

para que se encarguen de asesorar y captar clientes promocionando las bondades de
los productos y las promociones con que se cuenta, generando una cartera limitada de
consumidores de esta clase de servicio. Los autores, describen que la carencia de
identidad corporativa se ve afectada de manera que crea una necesidad en la empresa
y no logra captar la atencion de los espectadores, la cual ha ido disminuyendo con el
tiempo, llevando a la empresa a realizar un plan para reinventarse o cerrar. En esa
linea (Dutan, Y.; Leon , I.;, 2013) precisan que las medidas a implementar son la
salvacion de la empresa sino esta sufrird un estancamiento y reduccion en su imagen
corporativa tanto interno como externo, los cuales repercutiran en el desempefio de las
actividades, al no poder atraer mas clientela y por ende provocaria una detencion
considerable en sus niveles de rentabilidad. Finalmente, (Dutan, Y.; Leén , I.;, 2013)
concluyen, (a) La empresa ha planeado redisefiar la estructura externa con la cual se
conseguira tener mas impacto y atraccion de manera, que se tenga una buena
proyeccion, mayor credibilidad y formalidad por parte de los clientes, (b) es relevante
que la gerencia elaborara el organigrama estructural y un manual de funciones para el

desarrollo y desempefio de las actividades y tareas de las distintas areas.

Otro efecto es descrito en la publicacion realizada por la revista europea de
direccion y economia de la empresa (Garcia de los Salmones, M.; Rodriguez del
Bosque, 1.;), que relatan sobre la importancia de la imagen corporativa, la cual sino
estd presente en ella va decayendo afectando los ingresos de la empresa y
disminuyendo a los clientes y al futuro universo por conquistar. Los autores precisan
que la imagen viene a ser un activo intangible fuente de ventajas competitivas que
debe ser correctamente gestionado por las empresas, ya que tienen un potencial

grande para el desarrollo de la misma. La importancia estratégica de la imagen
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corporativa es hoy, en pleno inicio del siglo XXI, un hecho indiscutible. Finalmente,

(Garcia de los Salmones, M.; Rodriguez del Bosque, 1.;) concluyen, (a) Toda empresa
tiene una imagen global la misma que supone la percepcion general que tienen los
publicos sobre una empresa en funcién del conjunto de impresiones recibidas a lo
largo del tiempo, (b) Las empresas elaboran programas de comunicacion especificos
para cada publico objetivo, las mismas que reflejan distintos aspectos de toda su

actividad, (c) Es importante que las empresas mantengan una comunicacion integrada.

Componente 2

Causa: Incremento de actividades en los procesos de fabricacion

El factor de Incremento de actividades sin valor en los procesos de fabricacion
es abordado en el estudio denominado plan de mejora para aumentar la productividad
en el area de produccién de la empresa Confecciones Deportivas todo Sport. Chiclayo
— 2015 (Orozco, E.;, 2016) que indica que, actualmente la globalizacion ha generado
un incremento de empresas debido a las necesidades de los clientes, de igual forma la
competencia entre los negocios aumenta y hace que los planes de negocios y mejoras
continuas sean mejor implementadas para poder competir en todo tipo de mercado, de
igual forma el factor econdémico, ya que el buen acabado de un producto no puede
hacer que el precio incremente tanto, ya que el propoésito es ofrecer precios al alcance
del sector al cual se desea llegar. Ademas, otro punto a tener en cuenta es la demanda
de los productos, debido a eso de debe mantener un stock adecuado y garantizar que el
personal esté capacitado para realizar los trabajos y no se vea afectada la parte de la
calidad en los productos, ya que un producto mal entregado puede hacer que
disminuya los clientes y afecte la parte financiera de la empresa. El autor sefiala que

se identifico distintos problemas dentro de la entidad como la falta de planificacion en
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el sistema de trabajo, operarios con falta de informacion, desperdicio en materiales,

tiempos mal administrados, mermas. Para que la mano de obra sea efectiva, se debe
contar con un personal capacitado, lo cual no se tenia, de igual manera con la compra
de los materiales, ya que se debe de contar con un stock adecuado para que el trabajo
no pare y el flujo continle y se evite la pérdida de tiempo y dinero. Todos los pedidos
deben llegar a tiempo para que el compromiso de la empresa sea notorio ante los
clientes y pueda generar una mejor imagen de presentacion. Asimismo, (Orozco, E.;,
2016) identifico que la mala planeacién puede hacer que las actividades de trabajo
sean retrasadas y las programaciones de entrega no sean cumplidas. Para realizar estos
trabajos es necesario considerar variables dentro del ciclo productivo como: tiempo de
ciclo, montajes, disponibilidad de maquinas, capacitacion de los operarios, calidad del
producto, dificultad en el disefio, disponibilidad de materias primas y calidad del
material. En la misma linea, (Orozco, E.;, 2016) destaca que uno de los problemas que
se hallo categorizado como el mas importante con el factor de productividad total es
que todos los factores deben expresarse en los mismos términos (es mejor tener un
plan adecuado con horas contabilizadas a realizar un trabajo sin ningln cronograma
contando con tiempos muertos dentro del proceso). Del mismo modo el investigador
sefiala que el factor de productividad total propone otras opciones para que la
productividad sea eficiente y ayude a la empresa a mejorar su sistema de trabajo.
Finalmente, (Orozco, E.;, 2016) concluye, ( a) que uno de los principales problemas
son la produccion y el rendimiento de la empresa donde se ve perjudicada con la
perdida de los clientes, (b) el factor que mas produce pérdidas en la produccién de la

empresa es el recurso humano debido a la falta de capacitacion en el area de trabajo.

La causa analizada es referenciada en la publicacion disminuir el valor no

agregado de mantenimiento (Guzméan, E.;), donde una empresa de transformacion o
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de servicios, tiene un conjunto de consumibles y materiales para su produccion, esta

se resume en cinco grupos, los materiales, las maquinarias, horas hombre, las técnicas
y el medio ambiente. Asimismo, (Guzman, E.;) explica valor agregado que es aquel
que genera algin cambio 0 mejora a un producto o servicio permitiendo al cliente la
disposicion de pagar por un producto que presenta un buen acabado y se puede tener
un uso distinto. Asimismo, el autor sefiala que, para evitar fallas, el mantenimiento no

debe ser una restriccion si no una anticipacion a cualquier problema a futuro.

Efecto: Retraso en la entrega de las estructuras

El efecto asociado es presentado en el estudio sobre reduccion de tiempo de
entrega en el proceso productivo de una metalmecanica INDUSTRIAS PATCOR S.A.
por (Zelada, M.;, 2017) hall6 que diversos autores confirman que las empresas
dedicadas al rubro de metalmecéanicas tienen en términos generales el mismo
problema en comdn con la entrega de los productos, ya que en su mayoria todos los
trabajos son entregados con una holgura de tiempo. El autor sefiala la importancia de
los factores para identificar, cuantificar, observar y analizar los problemas de las
empresas metalmecanicas, las cuales realizaron propuestas innovadoras para mejorar
el problema principal, el bajo nivel de cumplimiento de entregas a tiempo de los
productos a sus clientes a fin de no perderlos y que se vayan a otras entidades, se
considerd como prioridad a investigar, los motivos por el cual demoran los proceso de
produccién de las marmitas, el cual fue identificado como falta de planificacién .
Asimismo, (Zelada, M.;, 2017) identific6 como principal problema para la empresa, el
cumplimiento de entregas a tiempo de productos a sus clientes. Por otro lado, (Zelada,
M.;, 2017) propone un sistema, para cumplir los tiempos y lograr una mejora continua

dentro de una organizacion, tomando como base el conocido ciclo de Deming, Plan
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(Planear o Planificar), Do (hacer), Check (Verificar o Revisar), Act (Actuar), con la

aplicacion de este sistema se toman medidas tanto correctivas, preventivas o de
mejora para cumplir con las metas, mejorar procedimiento, ajustar procesos, generar

cronogramas sinceros, medicion de actividades y control de suministros.

=

{7 U
—

Figura 1. Ciclo de Deming

Fuente: Adaptado de (1SO 9001,2015)

Finalmente, (Zelada, M.;, 2017) concluyen, (a) falta de analisis del tiempo
proyectado para los trabajos de fabricacion (b) incumplimiento de entrega de trabajos
quedando mal con los clientes (c) incidencia de afectacién de ruta critica, con
tiempos mal administrados asociados a los factores previamente evaluados y

correlacionados con la propuesta de mejora.

Otro efecto similar, se expone por (Melgar, W.;, 2019) Implementacion de
gestion del tiempo para controlar retrasos en obras de saneamiento por
administracion directa del municipio distrital de ascension, donde se identificd que
durante la etapa de construccion de un proyecto publico o privado no se respetan los
tiempos establecidos en los cronogramas, ya que en su mayoria presentan retrasos
con las instalaciones o en el envié de material para continuar los trabajos; cambios y
correcciones a los disefios, los cuales han generado que los trabajos sean mas

extendido, retrasando las entregas de obra en los plazos establecidos, y en muchos
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casos estos inconvenientes no son plasmados en los cuadernos de obra justificando

las acciones. Por otro lado, (Melgar, W.;, 2019) realiz6 un analisis basado en los
retrasos que perjudican a la empresa ante los usuarios al ser observados por las
demoras. Por otro lado, el autor sefiala que en la actualidad el control del tiempo no
lleva la linea base del cronograma, lo cual genera retrasos en las actividades, ya que
muchos de los trabajos son consecutivos. Es importante definir una linea base de
cronograma e implementar directivas para la ejecucion del proyecto. Asimismo,
(Melgar, W.;, 2019) precisa que generalmente en las obras publicas se realizan
deficientes gestiones de tiempo, no se implementa, no existe una metodologia de
gestion aplicada a la construccion mejorando la problematica, es decir no se tiene un
a prevencion respecto a la planificacion y el estudio previo que se debe realizar, y un
deteriorado control de cronograma de linea base. Finalmente, (Melgar, W.;, 2019)
concluye (a) Los retrasos en obra se presentan por los siguientes puntos: caracter
técnico, excusables y criticos como (mayores metrados, adicionales y modificacion
de planos y casos fortuitos, (b) La gestion de tiempos adecuados también se ven
relacionados con el factor econémico ya que se genera mas produccién y disminuye

el tiempo muerto.

Componente 3

Causa: Aumento de precios en el costo de fabricacion

Conforme a la revista Observatorio de la Economia Latinoamericana en su
publicacién variaciones del presupuesto de costos y su incidencia en los resultados de
la compafia Unicol S.A. (Ramirez, A.; Brito, J.;, 2019), en el estudio realizado de la
empresa UNICOL S.A. dedicada a la produccion de alimento balanceado, empresa

lider en nutricién animal con su marca Nutril, ofrece alimentos balanceados para aves,
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cerdos, ganado y otros. Cuenta con un buen flujo de produccién manteniendo un buen

nivel de calidad ya que depende de estos alimentos las vidas de los animales. Se debe
de contar con permisos especiales y tener en cuenta la limpieza sera uno de los puntos
mas importantes.

(Ramirez, A.; Brito, J.;, 2019) Se ha enfocado en las variaciones que sufre el
presupuesto de costos en los procesos de fabricacion y determind que estan
relacionadas a la falta de gestidn, asi como la falta de planificacion financiera que ha
provocado que los indicadores financieros reales estén totalmente desalineados a los
indicadores presupuestarios. La administracion de la empresa no tiene gestion
comercial para establecer negociaciones eficaces, que ayuden a mantener el volumen
de venta proyectado sin sacrificar el margen, a eso se le suma el incremento de precios
en los productos que produce.

Asi también (Ramirez, A.; Brito, J.;, 2019) determind que la baja inyeccién de
flujo por los cobros que ha provocado el endeudamiento financiero se elevo
generando un gasto por interés muy representativo ya que toda entidad recurre a los
préstamos para generar mas produccion y a su vez ha ido perdiendo oportunidades de
compra de materia prima a precios de oportunidad esto ha elevado los costos y alejado
a los clientes, quienes han perdido el interés de compra del producto ya que va en
disminucion de sus ganancias por los precios ofrecidos. Por ello al realizar el estudio
y analisis de las actividades se debe presentar las variaciones por la cual los procesos
no presenten variaciones al momento de ejecutarse al contrario deben generan un
impacto considerable en la rentabilidad, por haber disminuido las ventas por los
precios altos generando un impacto directo en la utilidad.

(Burbano Ruiz, 2017) “Presupuesto en definitiva es la herramienta que tienen

los administradores, para prever los costos y gastos en la cual estara incurrida las
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entidades, es aqui donde se incorporardn los objetivos para hacerlos realidad”.

(Ramirez, A.; Brito, J.;, 2019) concluye a) En la compafiia Unicol S.A. no se esta
realizando un seguimiento a las variaciones que existen en el incremento de costos en
la produccién con lo cual no esta alcanzando las metas. b) fue necesario encuestar al
personal de trabajo para saber lo que necesitan y saber qué es lo que realmente les
hace falta para mejorar el ritmo de trabajo, destacando asi lo siguiente: un esquema de
gestion y de control de costos y buscar la manera de como disminuir sus costos sin
afectar la calidad. ¢) Otro resultado es el apalancamiento con entidades financieras
generando un gasto financiero elevado, a eso se suma la compra de materia prima a un
elevado costo por no tener los recursos necesarios para aprovechar los precios de
oportunidad.

Efecto: No se pueden ejecutar los trabajos de soldadura

Se tiene el efecto asociado a la causa en el estudio realizado por (Abril, J.;,
2015) Aplicar una metodologia para la estimacién de costos de soldadura y
consumibles con el proceso GMAW en las dos sucursales en Bogota de compaiiia
general de aceros, el autor ha determinado que a nivel nacional, muy pocas empresas
cuentan con célculos de costos en metal, generalmente los metrados se realizan por
modelamientos, pero siempre existe el riesgo de fallar en la fabricacion de algin
elemento o que sea mal habilitado, esto perjudica la parte econdmica y el sector de
produccion. Los métodos de calculo de costos que son utilizadas pueden parecer mas
sencillas, pero tienen una menor exactitud en los costos.

(Abril, J.;, 2015) identificd que se debe mantener un equilibrio con los precios
de los productos, ya que los altos costos hardn que menos gente lo adquiera y la
empresa puede correr el riesgo de quebrar, de igual manera con los costos bajos, ya

que al ser muy minimo habra duda de la calidad de sus productos.
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(Abril, J.;, 2015) determino que unos de los puntos menos estudiados por las

empresas metalmecanicas con los costos que genera la soldadura, ya que al existir
diversos procesos los cordones el calculo cambia y no es el mismo, depende el tipo de
proceso, del tipo de estructura y el tipo de material para que se pueda hacer un calculo
méas exacto. Generalmente los calculos son al azar y los consumibles como la
soldadura se van comprando al pasar el tiempo, pero no se puede realizar una correcta
cotizacion de un proyecto sin saber de cuanto serd la inversion. Para realizar un
correcto andlisis detallado se debe contar con patrones establecidos que puedan
realizar los calculos involucrando los tipos de soldadura existentes de acuerdo al taller
0 a la industria que se labore para mejorar metodologias de presupuestos haciendo de
los resultados més confiables y de manera objetiva que determine los costos reales de
los proyectos.

(Abril, J.;, 2015) En su estudio se enfoca en implementar una metodologia de
estimacion de costos de soldadura y consumibles para el proceso GMAW,
correspondiente a los trabajos y proyectos que se desarrollen en las sedes de Bogota
de la Compafiia General de Aceros S.A. determinando que esta herramienta permitira
que todos los presupuestos y costeos que se hagan en las obras se aproximen en gran
porcentaje a los costos reales para evitar pérdidas, contribuyendo a disminuir el
porcentaje de error en los presupuestos que se presenten. EI Welding Estimator
Herramienta es un software desarrollado y utilizado para estimar costos siendo mas
aproximados para los proyectos de soldadura, el mismo que fue disefiado por expertos
lideres en la industria que tienen la experiencia y conocimiento necesario para
producir resultados mas exactos, precisos y confiables, los cuales permiten: estimar
calculos de los costos para procesos especificos, personalizar los factores de costeo

para cada region y empresa. Generar informes sobre la cantidad de consumibles

Chavez Visalot Judit

péag. 33



N

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima-2019”

PRIVADA DEL NORTE

necesarios para la soldadura completa. (Abril, J.;, 2015) Concluye: a) la propuesta

ayuda a mejorar el calculo y estimacion de costos en soldadura cumpliendo con la
necesidad de un modelo de célculo del proceso GMAW que integre las variables
propias de este producto, permite a los departamentos que elaboran los presupuestos
de produccion reconocer cuales son las variables que se deben tener en cuenta al
momento de hacer un costeo de soldadura. ¢) La aplicacion en Excel desarrollada para
esta metodologia genera un reporte digital que se convierte en un registro del calculo
de los presupuestos de soldadura que pueden ser almacenados en las carpetas de
clientes como soporte para cuando las ofertas sean aprobadas y presentadas a los
clientes. d) El desarrollo de esta metodologia permitié entender la importancia de
contemplar las variables criticas del proceso de soldadura GMAW e igualmente de la
trascendencia del control de las mismas y del tiempo en proceso como herramienta de
verificacion de la confiabilidad de los presupuestos, para el mantenimiento y
optimizacion de los costos.

Otro efecto de acuerdo al estudio realizado de “Implementacion de un Sistema
de control de calidad para procesos de soldadura segin las Normas AWS D1.1 y
Codigos ASME B31.1/B31.3/ IX para tuberias de acero al carbono en la empresa
ERMI Instalaciones & Mantenimiento S.A.C.” (Flores, M.;, 2019); identifica la
realidad del trabajo industrial al ser optimo y eficiente, generando que el soldador
tome consciencia de su trabajo y realice los procesos de forma correcta.

(Flores, M.;, 2019) Cuyo estudio tiene como objetivo la mejora de cada fase
de fabricacion mediante la gestion de calidad para que los productos estén en éptimas
condiciones, se debe tener en cuenta que la fabricacion de tanques, estructuras e
instalacién de tuberias tiene procesos distintos, por ello el desarrollo no es el mismo.

Se debe implementar un sistema de plan de calidad donde se establezca los flujos para
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cada area teniendo en cuenta que los procesos de soldadura son los mas delicados, por

lo cual se debe tener mucho cuidado al soldar algin elemento para evitar o minimizar
el porcentaje de no conformidades, por alguna falla en el corddn o en el consumible.

(Flores, M.;, 2019) Toda empresa que realice trabajos de soldadura debe
realizar los controles de calidad obligatoriamente, ya que estos cordones al estar mal
realizados pueden fallar estructuralmente, se debe marcar la zona a reparar y realizar
el reproceso respectivo de ser necesario, asi mismo constantemente los inspectores o
supervisores deben estar corroborando que el cordon de soldadura esté en perfectas
condiciones para que se eviten los reprocesos y no se incrementen gastos.

(Flores, M.;, 2019) Desarrollo que es mejor reducir los costos de soldadura,
ya que es una de las actividades mas caras en el proceso; ademas, de que toda
soldadura debe pasar por un proceso de inspeccion de cordones para dar conformidad
en los protocolos de calidad o corregir una falla de ser necesario, pero eso solo lo
determina un inspector de soldadura.

(Flores, M.;, 2019) Por otra parte, afirma que con el uso del sistema de
gestién de calidad se mejoré los tiempos en las fases de trabajo de soldadura
reduciendo el tiempo de reproceso y aumentando productividad en 85.93% lo cual es
un alto indice de mejora; ademas, 86.58% de horas con maquinaria, cumpliendo con
los plazos establecidos de las estructuras fabricadas con una buena calidad. Con el
proyecto de aplicacion del sistema de control de calidad para procesos de soldadura,
se optimizara los recursos econdmicos, con la reduccion de pago de horas hombre y
materiales para los reprocesos.

Justificacion

Toda investigacion debe ser justificada detallando el por qué debe ejecutarse el

trabajo de investigacion, se debe definir un propdsito lo cual se debe cumplir
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detallando los beneficios y aportes que se puedan realizar respaldando las bondades

del estudio. (Hernandez , Fernandez , & Baptista , 2014).

Se debe tener el sustento coherente por el cual el proyecto de investigacion es

importante para la sociedad y la ciencia; ademé&s, se cuenta con dos tipos de

justificacion tedrica y préactica. (Borja , 2016).

1.2.1.

1.2.2.

Justificacion tedrica
Se sustenta cuando el objetivo del trabajo es generar un intercambio de
conocimiento académico o indagacion respecto a un conocimiento existente.

(Borja , 2016).

Segun (Natividad , 2017) en su trabajo “Sistema de gestion de calidad
bajo la norma ISO 9001:015 en la empresa ELECIN S.A.” expone que el
objetivo principal es su trabajo es disefiar un sistema de gestion de calidad con
diversos enfoques para que pueda ser utilizado por diversas empresa, pero
dirigido hacia un mismo objetivo cumpliendo con la satisfaccién del cliente

con la norma 1SO 9001-2015.

La presente investigacion se justifica en la mejora continua de los
procesos de trabajo en la fabricacion aplicando las estrategias que establece la
norma ISO 9001 para lograr un mejor desempefio mejorando los flujos de
produccion y por ende un sistema de calidad donde se establezca la mejora en

las actividades que satisfaga a los usuarios de manera eficiente.

Justificacion tedrica cientifica
La investigacién consta en la mejora de los procesos utilizando una

metodologia distinta aplicada para diversas empresas que deseen implementar
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1.2.3.

un sistema de gestion de calidad ya que se implementan y reforman procesos
ya existentes, para lograr un mejor resultado de produccion. El aporte
cientifico consta en la estandarizacion del sistema de gestion de calidad para
cualquier nivel de empresa desde la mas pequefia a las mas grandes empresas

enfocado a la mejora de procesos.

Justificacion social
Se establece justificacion practica cuando el trabajo de investigacion
ayuda a resolver un problema; incluso, se realiza un andlisis con los beneficios

de aporte para la sociedad. (Borja, 2016).

Segln (Lopez, Prieto, & Rojas, 2019) en su trabajo de investigacion
sobre el “disefio de implementacion de un modelo basado en la norma 1SO
9001:2015 en el &area de produccién para la optimizacion de procesos
metalmecanico en indumentarias Priza” detalla que la mejora es aplicada
cuando la entidad realiza un estudio de campo y detecta fallas en los procesos
0 sean deficientes obteniendo resultados negativos, ya que se puede lograr

aumentar la productividad sin la necesidad de incrementar los costos.

Segun (Renteria & Palacios , 2019) en su trabajo de investigacion
“implementacion del sistema de gestién 1SO 9001:2015 en el laboratorio de la
compafiia minera Azulcocha” detalla que la mejora de los procesos y
actividades de fabricacion por la aplicacion de un sistema de gestién de
calidad basado en la norma I1SO 9001:2015 en la compafila minera es
aplicable para cualquier tipo de empresa o0 rubro que necesite optimizar

procesos.
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1.3.1.

1.3.2.

14.1.

La presente investigacion se justifica mediante los cambios en las
empresas que utilicen un sistema de gestion ISO 9001:2015. Actualmente en el
Per( no todas las empresas cuentan con un sistema de gestion por la cual no

explotan el potencial de la entidad en la méxima capacidad.

Formulacion del problema

Problema general

¢En qué medida el disefio de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001-2015 mejorard los procedimientos de fabricacion de estructuras

metalicas, Carabayllo — Lima — 2019?

Problema especifico

¢Qué relacién hay entre el disefio de un sistema de gestion de calidad basado
en la ISO 9001-2015 y la optimizacion de los costos de materiales de
fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo — Lima- 2019?

¢Qué relacién hay entre el disefio de un sistema de gestion de calidad basado
en la ISO 9001-2015 y las actividades de produccion de estructuras metélicas,
Carabayllo — Lima- 2019?

¢Qué relacién hay entre el disefio de un sistema de gestion de calidad basado
en la 1SO 9001-2015 y los plazos de produccion de estructuras metélicas,

Carabayllo — Lima- 2019?

Objetivos
Objetivo general
Disefar un sistema de gestion de calidad 1ISO 9001-2015 para el mejoramiento

de los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo —

Lima —2019.
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1.4.2.

1.5.1.

Objetivo especifico

Diagnosticar la relacion entre el disefio de un sistema de gestion de calidad
basado en la 1SO 9001-2015 y la optimizacion de los costos de materiales de
fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo — Lima- 2019.

Analizar la relacion entre el disefio de un sistema de gestion de calidad basado
en la ISO 9001-2015 y las actividades de produccion de estructuras metalicas,
Carabayllo — Lima- 2019.

Analizar la relacion entre el disefio de un sistema de gestion de calidad basado
en la ISO 9001-2015 y los plazos de produccion de estructuras metalicas,

Carabayllo — Lima- 2019.
Hipotesis
Hipdtesis general
El disefio de un sistema de un sistema de gestion de calidad basado en

la ISO 9001-2015 mejorard los procedimientos de fabricacion de estructuras

metalicas, Carabayllo — Lima — 2019.

Ha:

El disefio de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001-
2015 si mejora los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas,

Carabayllo — Lima — 20109.

Ho:

El disefio de un sistema de un sistema de gestion de calidad basado en
la 1SO 9001-2015 no mejorara los procedimientos de fabricacion de

estructuras metéalicas, Carabayllo — Lima — 2019.
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1.5.2. Hipotesis especifica

H1

H1a: Existe una relacion positiva entre el disefio de un sistema de gestion de
calidad basado en la I1ISO 9001-2015 y la optimizacion de los costos de

materiales de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo — Lima- 2019.

H1o: Existe una relacion negativa entre el disefio de un sistema de gestion de
calidad basado en la ISO 9001-2015 y la optimizacion de los costos de

materiales de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo — Lima- 2019.

H2

H2a: Existe una relacién positiva entre el disefio de un sistema de gestion de
calidad basado en la 1SO 9001-2015 y las actividades de produccion de

estructuras metalicas, Carabayllo — Lima- 2019.

H2o0: Existe una relacion negativa entre el disefio de un sistema de gestion de
calidad basado en la 1SO 9001-2015 y las actividades de produccion de

estructuras metélicas, Carabayllo — Lima- 2019.

H3

H3a: Existe una relacion positiva entre el disefio de un sistema de gestion de
calidad basado en la ISO 9001-2015 y los plazos de produccion de estructuras

metélicas, Carabayllo — Lima- 2019.

H3o: Existe una relacién negativa entre el disefio de un sistema de gestion de
calidad basado en la 1SO 9001-2015 y los plazos de produccion de estructuras

metélicas, Carabayllo — Lima- 2019.
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Antecedentes

1.6.1. Antecedente a nivel internacional

En este tiempo se ha podido determinar que las construcciones
metélicas tienen muchas deficiencias en su construccion, esto ha considerado
(Capistran, J.; Arrieta, A.;) , en su tesis “Control de calidad y problemas de
fabricacion y montaje en la construccion de estructuras metélicas”, cuyo
andlisis va desde los afios 30, tiempo que a medida que aumenta la
complejidad y cantidad de trabajo, incrementa una serie de puntos de control
0 inspeccion intermedios que son analizados en los documentos Ilamados
protocolos. Los autores afirman que ensayos tenian el Unico objeto de
encontrar el defecto, y asi separar los productos con buen acabado y separar
los defectuosos segun los criterios de aceptacion por el ingeniero encargado,
segun los estudios realizados se concluyé que hubo reducido interés en la
utilizacion de la inspeccién a detalle con el objeto de eliminar fallas, siendo
que se inicid en esta época, la definicion de calidad de un producto o servicio y
el grado en el cual el producto conformaba a su disefio. Se trataba de un
concepto de “calidad de conformidad” y el inspector era el responsable de esta
determinacion. Asimismo (Capistran, J.; Arrieta, A.;) empezaron a tomar la
importancia de las Normas Técnicas, los manuales y las especificaciones como
objeto importante en la edificacion de estructuras con un alto nivel de

seguridad, evitando errores en detalles e inspecciones.

Por otro lado (Capistran, J.; Arrieta, A.;) concluyeron que la falta de
acatamiento en el control de calidad afecta la economia de un proyecto, ya sea
materiales, consumibles, maquinarias, mano de obra o de planificacién de

acuerdo a los sistemas de gestion de calidad, ya que al ser necesario realizar
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ajustes en la misma, estos ajustes implican un cobro adicional de mano de
obra, materiales e inclusive puede afectar el tiempo de ejecucion de los
trabajos. Asimismo, los autores resaltan los errores observados en el proceso
constructivo de un proyecto; ademas, se debe realizar un andlisis de la gran
importancia de todos los procesos y destacar las cualidades en las funciones,
desde los estudios previos, la construccion de la cimentacion, el montaje de la
estructura; y de esta cumplir a tiempo con la entrega de los proyectos. En esa
linea, (Capistran, J.; Arrieta, A.;) resaltan la importancia de este analisis para
verificar el aumento de costos y de tiempos, evitando la disminucion de la
seguridad de las estructuras por la falta de un control de calidad adecuado
durante todo el periodo de ejecucién de los trabajos. Afirmando que, debido a
la falta de acatamiento en algun aspecto de la obra, ya sea desde la planeacion
0 construccion, existe la posibilidad que existan errores de disefio o
programacion, que se debe considerar desde el estudio de campo, muchos de
ellos solo son visibles hasta el momento de cimentar. Finalmente (Capistran,
J.; Arrieta, A.;) concluyen que, (a) la falta de estudios previos en campo puede
Ilevar a una mala planeacion y que la solucién de estos problemas debe darse
dentro del tiempo de ejecucion de la obra y no en el estudio del proyecto, (b)
las cimentaciones son lavase de todo proyecto que deben estar bien ejecutados
para no tener problemas posteriormente con las estructuras, (c)todo elemento
fabricado o elaborado en un taller debe cumplir con los estandares de la
calidad, dentro del margen de las especificaciones técnicas que sefiale el
proyecto, al no cumplir con esto se genera un retraso en obra y un

incumpliendo en la calidad.
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1.6.2. Antecedente a nivel nacional

Hoy en dia se ha incrementado la fabricacion e instalacion de
estructuras metalicas y construcciones con una calidad deficiente , como se
sefiala en el estudio realizado por (Cardenas, O.; Isaza, W.; Truijillo, F.;, 2017)
sobre el “Disefio del sistema de gestion de calidad bajo la Norma ISO
9001:2008 para la Empresa Acabados y Superficies S.A.”, empresa dedicada
al campo de acabados teniendo en cuenta que esta area es la parte
estéticamente visual que se mejora con los elementos adecuados, como parte
del sector de la construccion como empresa en busca de la mejor eficacia y
economia, trazan, promocionan y cimentan, contribuyendo al beneficio y
satisfaccion de los clientes, cuentan con sistemas constructivos eficientes e
innovadores, comprometidos con mejorar los estandares de calidad. Los
investigadores precisan que para sobresalir en el mercado entre muchas
empresas que presentan sus productos con deficiencias que distan mucho de
los gustos de los clientes y van en decrecimiento. Los autores sefialan que se
realizé la identificacion de la mision, la vision y los valores de la empresa, lo
cual permitié realizar un analisis con claridad la direccion en la que se debe
enfocar el trabajo de la compafiia y asi determinar los procesos que hacen parte
del Sistema de Gestion de Calidad. Asimismo, (Cardenas, O.; Isaza, W.;
Trujillo, F.;, 2017) proponen el disefio del S.G.C., teniendo como resultados
los archivo, estandarizacion de los procesos, estructura organica y manual de
funciones, teniendo para ellos herramientas necesarias para controlar todos los
procesos y asi mejorar las competencias. Asimismo (Cardenas, O.; Isaza, W.;
Trujillo, F.;, 2017) concluyen, (a) la importancia de acabados y superficies,

como un conjunto de politicas y normativas de la empresa, para poder asegurar
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los objetivos planteados, (b) cada trabajador debe conocer las funciones que va
realizar durante el dia, por ello se debe realizar manuales e itinerarios para que
el personal sepa lo que va realizar durante el dia y este documento debe ser
entregado el primer dia de trabajo.(c) no todos los recursos son necesarios para
cumplir con los estandares de calidad, por ello se debe establecer una matriz

con los recursos y herramientas basicas para establecer un correcto orden.

En la actualidad la deficiente calidad en los procesos operativos de las
organizaciones han generado muchas pérdidas, en ese sentido (Chura, M.;,
2019), presenta una propuesta de un “sistema de gestion de la calidad basado
en la Norma 1SO 9001:2015 en una empresa de revestimiento de caucho”, la
propuesta realiza una propuesta de mejora para los procesos de trabajo
generando una mejor organizacion y mayor desempefio en los trabajadores
encabezados por los jefes superiores, ya que el trabajo es de todos,
identificando cuales son los enfoques mas emergentes que puedan medir los
factores que causan deficiencia, identificando pérdidas econémicas que se dan
por la mala administracion de los procesos, y por la falta de estandarizacién de
métodos de trabajo, deficiencias que no se han podido mejorar hasta ahora ya
que no se establecieron métodos o patrones generales y mejora para sus
procesos. Por otro lado (Chura, M.;, 2019) propuso el disefio un sistema de
gestion de la calidad, asociado a las deficiencias, busca mejorar los flujos
disefiando metodologias de trabajo , estableciendo estrategias que direccionen
la organizacion, que lleve a la estandarizacion de procedimientos de trabajo y
principalmente fomentando en el personal el compromiso de su participacion
en el sistema de gestion, para lograr los objetivos propuestos. Asimismo,

(Chura, M.;, 2019) concluye, (a) se determind que los problemas mas criticos
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1.6.3.

de la calidad estaban asociados a los problemas de la empresa en la parte
operativa, (b) las auditorias toman en cuenta los procesos mediante un check

list para determinar si cumplen con los lineamientos de la norma ISO 9001.

Antecedente a nivel local

Segln (Lizarzaburu, 2016) el Per( establecié acuerdos eliminando
barreras para el comercio en el mercado mundial, por ende, no existe razon
para la reducida comercializacion del pais con el exterior. El problema radica
en el pais por falta de mejora en sus gestiones, ya que las empresas locales no
cuentan con las gestiones de calidad y las condiciones necesarias para
competir con el mercado a nivel internacional donde compite la calidad,

ofertas, servicios y certificaciones como la 1SO 9001.

Actualmente no es obligatorio contar con una certificacion en 1SO
9001 en todas las empresas, pero el mercado financiero esta siendo cada dia
mas exigente y los clientes necesitan tener la seguridad de que el producto o
servicio que soliciten cumplan con todos los estandares de calidad; ademas, el
mercado internacional es altamente eficiente, ya que en otros paises se tiene
como requisito tener la certificacion en 1ISO 9001. Las empresas que quieran
tener un mejor orden en sus procesos y quieran establecer un sistema de
gestién de calidad deberan disefiar un sistema de gestién basado en la 1SO
9001 para obtener mejores resultados sin tener que hacer grandes inversiones,
porque el significado de alta demanda no siempre significa altas inversiones,
muchas veces se tienen procesos irrelevantes que pueden asociarse a otros

grupos de trabajo.
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Bases teoricas

OPTIMIZACION DE PROCESOS

La optimizacion de los procesos tiene como objetivo encontrar la mayor
utilidad posible sin generar gastos en exceso, es decir no implica que la empresa
trabaje con la capacidad méxima pensando que se producird mas, es por ellos que se
estudian y evalGan métodos sofisticados y estrategias de optimizacion buscando el

maximo potencial de la entidad. (Acevedo, 2015).

Existen diversos factores que hacen que los procesos se atrasen o se realicen
de manera exitosa, esto tiene que ver con el aumento de demanda de los productos, ya
que la variabilidad de los precios es la caracteristica principal en la competencia en
todo el mercado, algunos factores que se deben tomar en cuenta son: escasez de
materiales, elevados costos de produccion, falta de personal y mala organizacion.

(Acevedo, 2015).

El disefio de gestion de las empresas durante muchos afios no evoluciond
respecto al enfoque organizacional. Ahora existe un nuevo concepto de estructura
organizativa considerando una red de procesos interrelacionados o interconectados

(Mallar, 2010).

1SO 9001-2015

La norma internacional 1SO 9001:2015 se puede aplicar a cualquier tipo de

empresa, no define algun tipo de producto o servicio.

Existen requisitos para generar un sistema de gestion de calidad para que las
entidades crezcan y el cliente se sienta satisfecho con los productos o servicios

ofrecidos. Siempre se debera satisfacer al cliente para que el reconocimiento que

Chavez Visalot Judit

péag. 46



N

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos

de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019”

PRIVADA DEL NORTE ' B _ o
tengan sea consecutivo, de esta forma el sistema de gestion de calidad busca optimizar

procesos logrando grandes metas. No se puede dejar de lado las bases legales y
reglamentos que tiene cada empresa, el cambio que se realice no puede afectar la

politica interna que maneje cada entidad. (LOpez, Prieto, & Rojas, 2019).

Toda organizacion debe tener documentado cada proceso a realizar, de esa
manera seré sustentable para la evaluacién y seguimiento en cada fase. (L6pez, Prieto,

& Rojas, 2019).

PRINCIPIO DE LA GESTION DE CALIDAD

Para que una organizacion funcione de forma exitosa es necesario que sea
controlada y ordenada, ya que la mejora de cada empresa dependera del aporte del
mismo Yy que esa gestion se mantenga con el disefio inicial para la mejora continua en

cada proceso considerando importante cada fase (Cafias, 2018).

La norma internacional 1SO 9001:2015 tiene diversos principios como el
enfoque al cliente basado en que la empresa debe ser consciente que se encuentra en
el mercado gracias a ellos proporcionando oportunidades de mejora. El liderazgo es el
compromiso de encaminar a todo el personal que trabaje dentro de la misma empresa
hacia un mismo objetivo, mediante la comunicacion constante con el personal. Para la
mejora continua se deberd tener en cuenta el ciclo PHVA (planear, hacer, verificar y
actuar) para que se pueda efectuar la mejora permanente. (Lopez, Prieto, & Rojas,

2019).

ETAPAS DE LA GESTION DE PROCESOS

Segun (Lopez, Prieto, & Rojas, 2019) la gestion de procesos tiene las

siguientes etapas:
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Identificacion de datos: el trabajo de gestion de procesos debe focalizarse en
las areas mas criticas del sistema, esto puede ser detectado mediante un
monitoreo interno y el anélisis FODA (fortaleza, oportunidades, debilidades y
amenazas). Los procesos que se realicen pueden ser operativos, estratégicos o
de soporte. Debera ser evaluado para que el déficit a corregir sea el mejor.
Anélisis: es la parte mas importante del trabajo ya que en base a este analisis
se debera realizar todo el disefio que se necesite. En esta etapa se debera
formar un grupo de personas de expertos, investigadores y actores del proceso,
para poder evaluar los flujos, problemas, fallas, inquietudes, etc.
Identificacion de areas problema y soluciones: Identificar el a&rea con mayor
problema es esencial, ya que depende de ese punto todo el sistema, si no se
corrigen los defectos u errores dentro del proceso este no servira, ya que no se

podré aplicar la mejora continua.
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TIPOS DE ACERO
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ACERO ACERO ACERO

VETAS. prugsa | BAJOEN | MEDIOEN | ALTOEN | ACEROALTO

CARBONO | CARBONO | CARBONO | EN AZUFRE
<0.20% | 0.20%-45% | >0.45%

ASPECTO Gris oscuro Gris oscuro Gris oscuro Gris oscuro

MAGNETISMO Fuerte Fuerte Fuerte Fuerte

DESBASTE Viruta facil y | Viruta facily | Viruta dificil, | Viruta facil y

continuo continuo borde puede continua, borde
CINCEL .
borde suave suave ser continua suave
ROTURA Gris brillante | Gris muy ligero Gr_ls muy Gris brlllgnte,
ligero grano fino
....__.*_
CHISPA AL >
ESMERIL . Lineas L”?eas
Lineas largas . amarillas y .
amarillas con . Lineas con partes
y . brillantes con
. espigas abultadas
amarillas ) numerosas
sencillas
estrellas claras
Figura 2. ldentificacion de metales
Fuente: Manual del soldador
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META PrUEsa | ACERO AL ACERO HIERRO HIERRO
MANGANESO | INOXIDABLE FUNDIDO FORJADO
Plateada mgg':?arr?:;eel Gris claroy
ASPECTO Superficie mate brllllﬁsr;te molde liso
y de arena
MAGNETISMO No tiene Variable Fuerte Fuerte
Viruta continua, | Viruta pequefia | Viruta continua de
DESBASTE Muy dificil | suave y brillante como borde suave,
CINCEL de cincelar depende del de 1/8" dificil y blanda
tipo, fragil y de corte fécil
. - Gris brillante con
ROTURA Grano grueso Brillante Fragil aspecto fibroso
CHISPA AL
ESMERIL

Estrellas
grandes y
blancas
brillantes

1. Niquel:
perfil negro
junto
a la piedra

Lineas rojas con
desprendimiento
(poco carbono)

Lineas largas
color claro
(préacticamente
libres de espigas o
exploraciones)

Figura 3. Identificacion de metales

Fuente: Manual del soldador

PROCESO DE SOLDADURA

SMAW (shielded metal-arc welding): Este proceso es utilizado en obra ya que las

maquinas de soldar que se utilizan son mucho mas practicas con menos peso y lo

pueden movilizar a cualquier lugar y a cualquier altura.

La soldadura por arco con electrodo revestido es un proceso en el que

la fusion del material se produce gracias al calor generado por un arco

eléctrico determinado entre el extremo de un electrodo revestido y el

metal base de una union a soldar. (Riesco, 2008, p. 199).
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Alma Electrodo
Revestimientc | revestido
Gota de metal
= de aportacion

-G

base en esf{ado solido

Pieza. Metal Metal de soldadura Metal de soldadura en estado
liguido (bafio de fusion)

Figura 4. Descripcion del proceso SMAW

Fuente: Manual del soldador

Ventajas

Limitaciones

econdmico

del electrodo
Menos sensible al viento

El equipo es sencillo, portatil y

El metal de aportacién procede

Se puede emplear en cualquier

Es un proceso lento

No se puede utilizar con metales
de bajo punto de fusién

posicion, - Not _sel puede utilizar en
- Se puede usar para distintos maleriales L5 con 5 ESPEsores
espesores de material mayores a Menores a L.omm —2mm.
2mm.
Figura 5. Ventajas y desventajas - proceso SMAW
Fuente: Manual del soldador
% Conexion
g alred Cioned fa Cable del
uente ae energla able de
e
;; portaelectrodo Portaelectrodo
K 5
gb z
% Electrodo
3
g
:i ' Arco
& > 1 AIIII IS IS IS SIS
Cable de la . "
pieza Conexién de Pieza
masa
Figura 6. Equipo de soldeo
Fuente: Manual del soldador
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Fuente de energia: Debe ser de intensidad constante y se debe tener en cuenta el tipo

N

de electrodo a utilizar para emplear el rango de intensidad y el tipo de corriente.

Portaelectrodo: Se encarga de conducir la electricidad al electrodo.

Palanca

Muelle Mordazas aisladas

Figura 7. Portaelectrodo
Fuente: Manual del soldador

Conexion de masa: Se debe tener cuidado al colocarla, ya que una incorrecta

situacion puede provocar el soplo magnético.

Electrodo revestido: El electrodo es quien produce la aportacion del material, ya que

al unirse al material base se produce la soldadura.

iz Revestimiento
Alma Diametro del electrodo

Longitud del electrodo

-

Figura 8. Electrodo revestido
Fuente: Manual del soldador
GMAW (gas metal arc welding): Este proceso es utilizado generalmente en planta

de fabricacion, ya que el equipo a utilizar es pesado y mas grande.

Spor arco eléctrico con proteccion de gas, es un proceso de soldeo en el
cual el calor necesario es generado por un arco que se establece entre
un electrodo consumible y el metal base que se va a soldar. El

electrodo es un alambre macizo, desnudo, que se alimenta de forma

) . pag. 52
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continua automaticamente y se convierte en el metal depositado segun

se consume. (Riesco, 2008, p. 297).

Conducte de enfrada
de gas de proteccion

ElectrodefAlambre

consumible
Al

Arco

Electrodo

Cable eléclrico

Tubo de contacto

Tobera

‘ﬁ:\ ‘ /— Proteccion gaseosa

Motal base "k\\\\—%—\\\\ﬁ%@k Cordén de soldadura

Figura 9. Soldeo por arco con gas

Fuente: Manual del soldador

Si se emplea un gas inerte como proteccion el proceso se denomina:

* MIG, metal inert gas (ANSI/AWS A3.0).

Si se utiliza un gas activo como proteccién el proceso se denomina:

* MAG, metal active gas (ANSI/AWS A3.0).

Ventajas

Limitaciones

El electrodo es de forma
continua, proviene de rollos de
alambre.

- Se puede soldar cualquier tipo de
material

- Se puede soldar en cualquier
posicion

- No es necesario eliminar la
escoria en la estructura.

- Se pueden realizar cordones de
soldadura largos.

- El costo del equipo es mucho
mayor

- Se requiere espacios amplios por
el tamafio del equipo.

- Sensible al viento, el soldeo al
aire libre es limitado.
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Figura 10. Ventajas y desventajas - proceso GMAW

N

Fuente: Manual del soldador

Unidad de Manorreductor

' ” Suministro
alimentacion de alambre

del alambre ,'

Il Fuente de
energia

Suministro
de gas de
proteccion

uministro
de agua de
refrigeracio

- D) {opcional) L \_ G
Pieza
@ Cable de masa @ Conjunto de cables
@ Agua hacia la pistola @ Gas de proteccién desde el cilindro

@ Agua desde la pistola Conexion de control

@ Conexion del interruptor de la pistola @ Cable de la pistola
@ Gas de proteccion hacia la pistola Suministro de energfa

Figura 11. Equipo de soldeo GMAW

Fuente: Manual del soldador
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POSICION

DESCRIPCION

1G

Se denomina asi, al soldeo realizando
la union de dos piezas en una posicién
plana. Como se muestra en la imagen.

2G

Se denomina asi, al soldeo realizando
la unién de dos piezas en una posicion
horizontal. Como se muestra en la
imagen.

3G

Se denomina asi, al soldeo realizando
la union de dos piezas en una posicion
vertical ascendente o descendente.
Como se muestra en la imagen.

4G

Se denomina asi, al soldeo realizando
la unién de dos piezas en una posicion
bajo techo. Como se muestra en la
imagen.

Figura 12. Posiciones de soldadura

Fuente: Manual del soldador
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TIPOS DE UNIONES

UNIONENT

UNION EN CANTO

Figura 13. Uniones de soldadura

Fuente: Manual del soldador
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DEFECTOS EN LOS CORDONES DE SOLDADURAS

INCLUSIONES DE ESCORIA

CAUSA REMEDIO

- Intensidad elevada - Seleccionar la intensidad de

i soldeo adecuada
- Angulo de desplazamiento

pequefio - Inclinar el electrodo,

obteniendo un angulo de 5-10°
- Arco largo

- Considerar la longitud del arco
igual al didmetro del electrodo

Figura 14. Defectos- Inclusiones de escoria

Fuente: Manual del soldador

POROSIDAD

CAUSA REMEDIO
- El metal base contiene grasa, 6xido - El elemento debe estar libre de
0 recubrimiento. suciedad.
- Arco muy largo. - La longitud del arco debe ser
adecuada.
- Electrodo humedo.
- Almacenar de forma adecuada
los electrodos.

Figura 15. Defectos — Porosidad
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INCLUSION DE ESCORIA EN LA RAIZ

CAUSA

- No colocar correctamente los
materiales bases.

REMEDIO

- Siempre debe haber contacto

entre las piezas que se uniran.

Figura 16. Defecto - Inclusion de escoria en la raiz

Fuente: Manual del soldador

GRIETAS QUE PARTEN DE LA INTERCARA

CAUSA
- El material no es soldable.

- Enfriamiento rapido de la
soldadura.

REMEDIO

- No soldar el material.

- Evitar enfriamientos rapidos.

Figura 17. Defecto - Grietas que parten de la intercara

Fuente: Manual del soldador
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FALTA DE FUSION

4.

CAUSA REMEDIO
- Presencia de 6xido o metal extrafio - Limpiar correctamente el metal
base.

- Mala orientacion del electrodo
- Orientacion  adecuada  del
- Insuficiente intensidad del soldeo. electrodo

- Seleccionar correctamente los
pardmetros de electrodo.

Figura 18. Defecto - Falta de fusion

Fuente: Manual del soldador

FALTA DE PENETRACION

A,

CAUSA REMEDIO
- Separacion insuficiente en la raiz. - Ensamblar las piezas de manera
adecuada.
- Intensidad insuficiente de soldeo o
velocidad excesiva. - Elegir parametros de soldeo
adecuado.

- Diametro muy fino o muy grande
del electrodo. - Seleccionar el diametro adecuado
del electrodo.

Figura 19. Defecto - Falta de penetracion

Fuente: Manual del soldador

OXIDACION
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Los materiales llegan al punto de oxidacion a causa del oxigeno. Tener en

N

cuenta que no todos los metales se oxidan en la misma proporcion.

HOMOLOGACION O CUALIFICACION DE SOLDADOR

Segln Riesco (2008) menciona que la homologacion es la valoracion de
aptitud del soldador que realiza soldaduras aceptables luego de pasar por el analisis de
prueba a sus probetas y/o examenes. El certificado de homologacion registra las
condiciones de las pruebas tomadas al soldador, recopilando los datos necesarios que
valoran la aptitud. El soldeo debe realizarse con soldadores homologados para afirmar

la calidad del elemento.
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LIMPIEZA SUPERFICIAL
Norma SSPC Descripcion
SSPC-SP COM Comentarios sobre Preparacion de superficie para acero y
sustratos de hormigon.
SSPC-SP 1 Limpieza con Solventes.
SSPC-SP 2 Limpieza con herramientas | Cepillos, lijas, etc.
manuales.
SSPC-SP 3 Limpieza con herramientas | Herramientas eléctricas o
manuales mecanicas. neumaticas.
SSPC-SP 5/ Limpieza con Chorro de Granallado Metal Blanco
NACE N° 1 abrasivo.
SSPC-SP 6/ Limpieza con Chorro de Granallado Comercial.
NACE N° 3 abrasivo.
SSPC-SP 7/ Limpieza con Chorro de Granallado Ligero.
NACE N° 4 abrasivo.
SSPC-SP 8 Decapado quimico.
SSPC-SP 10/ Limpieza con Chorro de Granallado Semi-Blanco.
NACE N° 2 abrasivo.
SSPC-SP 11 Limpieza Manual con Limpieza metal limpio o
herramientas mecanicas. desnudo ¢/ rugosidad minima
de 25 micrones.
SSPC-SP 12/ Limpieza con Agua presion — | Reescrita en Julio 2012 y
NACE N°5 Waterjetting. reemplazadas por las normas
SSPC-SPWJ-1,23,y4
SSPC-SP 13/ Limpieza de concreto.
NACE N°6
SSPC-SP 14/ Granallado industrial.
NACE N° 8
SSPC-SP 15 Limpieza Manual con Limpieza comercial con
herramientas mecanicas. rugosidad minima de 25
micrones.
SSPC-SP 16 Limpieza metales no ferrosos. | Galvanizado, acero inoxidable,
cobre aluminio, latén, etc.

Figura 20. Normas técnicas para el tipo de limpieza superficial

Fuente: Norma — SSPC

Chavez Visalot Judit

péag. 61



“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

N

CERTIFICADO DE CALIDAD

Garantizan la calidad de los materiales y consumibles, ademas es necesario
presentar todos los certificados en el dossier de calidad para que quede constancia de

que las estructuras tengan un correcto funcionamiento estructural.
CALIBRACION DE EQUIPOS

Todos los equipos utilizados en el proceso de fabricacién y en la obra que se
desee ejecutar deberan estar calibrados, esto deja constancia de que las medidas y los

datos obtenidos son correctos.
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2. CAPITULO. METODOLOGIA

2.1.1.

2.1.2.

Tipo de investigacion
Segun su enfoque

Segun su enfoque es Cuantitativa, porque obtendremos data numérica
que podremos contrastar con los objetivos e hipotesis de la investigacion
respondiendo a las preguntas planteadas, se medira la variable en un
determinado contexto, analizando las mediciones obtenidas (utilizando
métodos estadisticos), dandonos una serie de conclusiones respecto de las

hipétesis.

Enfoque cuantitativo

La publicacién realizada sobre la Metodologia de la Investigacion
(Hernandez, R.; Baptista, P.;, 2014, pags. 1-634) afirma que se utiliza la
recoleccion de datos para probar hipdtesis con base en la medicion numérica y
el analisis estadistico, con el fin de establecer pautas de comportamiento y
probar teorias. Utiliza la recoleccién y andlisis de los datos para afinar las
preguntas de investigacion o revelar nuevas interrogantes en el proceso de
interpretacion. Los estudios cualitativos pueden desarrollar preguntas e

hipdtesis antes, durante o después de la recoleccién y el analisis de los datos.

Segun su disefio

El disefio es no experimental, (Hernandez-Sampieri, R.; Fernadez, C.;
Baptista, L.;, 2014) es decir la investigacion no manipula deliberadamente las
variables, por lo que carece de una variable independiente, este tipo de
investigacion se basa esencialmente en la observacion de fenomenos tal y

como se dan en su contexto para analizarlos con posterioridad. En el disefio no
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2.1.3.

experimental no hay condiciones ni estimulos a los cuales se expongan los
sujetos del estudio, es asi que los sujetos son observados en su ambiente

natural.

Transversal

(Hernandez-Sampieri, R.; Fernadez, C.; Baptista, L.;, 2014) Define al
disefio de estudios transversales como el bosquejo de un estudio observacional,
individual, que mide caracteristicas en un tiempo establecido, este disefio
facilita estimaciones de prevalencia en diferentes sectores demograficos.
Analiza data de variables recopiladas en un periodo de tiempo sobre una
poblacion, muestra o subconjunto predefinido. También conocido como
estudio de corte transversal, estudio transversal y estudio de prevalencia. Los
datos recopilados en un estudio transversal provienen de personas que son
similares en todas las variables, excepto en la variable que se esté estudiando.

Esta variable es la que permanece constante en todo el estudio transversal.

Segun su alcance

El alcance de la investigacion del proyecto es Correlacional de tipo
Correlacional — Causal, porque describe las variables (dependiente e
independiente) en un momento dado en relacion de causa-efecto de las
variables independientes (causa) y variables dependientes. Para el caso de la
investigacion se trata de evaluar la relacion entre la variable independiente
disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2015 con la variable
dependiente procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas, con
respecto a la hipdtesis general; lo mismo sucede para el caso de las hipotesis

especificas.
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Segun la publicacion realizada por la Universidad de Piura (Guerrero,

D.;, 2015, pags. 1-7), el Alcance es el juicio que consiste en desplegar una
descripcion mas detallada del proyecto. La elaboracion de una declaracion
minuciosa del alcance del proyecto es basico para su éxito, y se elabora a partir
de los entregables principales, los supuestos y las restricciones que se

documentan durante el inicio del proyecto.

Poblacion

Segn el INEI, la poblacion es el grupo de personas que habitan un
determinado lugar. Asi mismo, el término “poblacion’ hace referencia al sector que se
necesita investigar, estos elementos pueden ser objetos, acontecimientos, situaciones o

grupo de personas.

De acuerdo con (Lepkowski, 2008), la poblacion se ha definido como el
conjunto de poblacion que se requiere estudiar. Con respecto a lo sefialado, en el
presente trabajo de investigacién, la poblacion de estudio seran todas las empresas

metal mecénicas a nivel nacional en el Per(.

Muestra

Segun el articulo publicado por Punto Cero (Lopez, P.;, 2004), es un
subconjunto o parte de la poblacién en el que se llevard a cabo la investigacion.
Existen técnicas para obtener el tamafio de la muestra como férmulas, l6gica y otros.

La muestra es una parte representativa de la poblacion.

En la publicacion Metodologia de la Investigacion, (Hernandez-Sampieri, R.;
Fernadez, C.; Baptista, L.;, 2014) la muestra es un subgrupo que se obtiene de la
poblacion de interés del cual se obtienen datos, que tiene que definirse y delimitarse

de antemano con precision, ademas de que debe ser caracteristico de la poblacion. El
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interés es que la muestra sea estadisticamente representativa, en nuestro caso de

estudio sera una empresa metalmecanica ubicada en el distrito de Carabayllo que por

motivos de confiabilidad no se puede mencionar el nombre de la empresa, pero se

agradece la facilidad de la informacion.

2.4. Muestreo

Muestreo no aleatorio, (Hernandez-Sampieri, Fernandez-Collao, & Baptista-

Lucio, 2014), detalla que el muestreo no probabilistico es una técnica de muestreo en

la cual el cientifico escoge unos modelos basadas en un juicio subjetivo en lugar de

hacer la seleccién al azar, indagando que sea caracteristico de la poblacién tomando

en cuenta las limitaciones que imponen la economia y la factibilidad de la muestra.

2.5. Operacionalizacién de variable

VARIABLE DIMENSIONES

INDICADORES

D1xV1= Operacion

V1= Disefio de un sistema de
gestion de calidad 1SO 9001:2015

Integridad del elemento

1) Espesor del perfil

Tiempos de actividades

2) Tiempo de armado de estructura en planta.

3) Tiempo de soldado de los elementos de la estructura en planta.
4) Tiempo de limpieza de los elementos de la estructura en planta.
5) Tiempo de arenado de los elementos de la estructura en planta.
6) Tiempo de pintado de los elementos de la estructura en planta.
7) Tiempo de empacado los elementos de la estructura en planta.
8) Tiempo de traslado de estructura a obra.

Adquisicion

9) Numero de cotizaciones

10) NUmero de especificaciones

11) NUmero de proveedores

12) Costos de perfiles

13) Costos de consumibles (disco, oxigeno, etc.)

14) Costos de coberturas

15) Porcentaje de Cumplimento de especificaciones (check list)
16) Costo de transporte de estructuras terminadas

D2xV1= Desempefio

17) Seguimiento de la integridad del elemento
18) Seguimiento del tiempo de actividades
19) Seguimiento de las adquisiciones

20) Medicio6n de la integridad del elemento
21) Medici6n del tiempo de actividades

22) Anélisis de la integridad del elemento

23) Evaluacion de la integridad del elemento
24) Evaluacion del tiempo de actividades

25) Evaluacion de las adquisiciones

D3xV1= Mejora

1) Satisfaccién del cliente (aprobacién protocolo, acta de conformidad de entrega de
estructura)

2) Levantamiento de no conformidades (de los protocolos)

3) Reducir costos por desperdicio en consumibles.
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1) Desperdicios en consumible existentes

2) Desperdicio de materiales existente

3) Desperdicios en consumible con ISO

4) Desperdicio de materiales con 1SO

5) Porcentaje de variacion de Desperdicios en consumible con 1ISO

6) Porcentaje de variacion de Desperdicios en materiales con 1SO

7) Porcentaje reduccion de costos en Desperdicios en consumible con ISO
8) Porcentaje reduccion de costos de Desperdicios en materiales con ISO

V2=Mejoramiento de los
procedimientos de fabricacion de
estructuras metélicas

D2xV2= Los acabados
de fabricacion de
estructuras metalicas

Control dimensional

9) Integridad del elemento

10) Dimensionamiento del elemento segtn plano
11) Detalle de uniones, juntas y encuentros
Inspeccion visual

12) Inspeccion del cordén de soldadura

13) Corddn conforme y limpio

En pruebas con tintes penetrantes

14) Presencia Fisuras (conforme/no conforme)
15) Porosidad (conforme/no conforme)

16) Fusion (conforme/no conforme)

17) Socavado (conforme/no conforme)

En pruebas de arenado

18) Rugosidad del elemento (dimensién miles)
19) Limpieza (con y sin presencia de 6xido)
20) Temperatura ambiente

En pruebas de pintura

21) Espesor de pelicula seca (mm)

22) Descolgamiento (si/no)

23) Sobreaspercién (si/no)

24) Piel de naranja (si/no)

Figura 21. Operacionalizacién de variable

Fuente: Elaboracion propia

2.6. Técnicas e instrumentos de recoleccion y analisis de datos

Se utilizé un instrumento del tipo cuestionario denominado encuesta, el cual

esta compuesto por 66 preguntas.

Segln

(Lopez-Roldan & Fachelli) el cuestionario es un instrumento de

recogida de datos en el mismo que se muestra las preguntas de forma metodologia y

ordenada, de igual manera con el almacenamiento de los resultados de las encuestas

estableciendo un registro de datos de forma sencilla. El instrumento busca obtener la

informacion de los entrevistados mediante preguntas analizadas a través de la matriz

de consistencia para luego ser analizada estadisticamente.

La Revista Nebrija (Robles & Rojas, 2015) define al juicio de expertos como

un sistema de validacién dando validez a la investigacion y fiabilidad mediante una
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persona que cuenta con la experiencia necesaria y conoce del tema define como “una

opinion conocedora de personas con trayectoria en el tema, las mismas que son
reconocidas por otros como expertos cualificados en éste, y que pueden dar
informacion, evidencia, juicios y valoraciones”. La validez de contenido se determina
con frecuencia a partir de dos fuentes: el primero que atafie al disefio de una pruebay,
el segundo a la validacion de un instrumento sometido a procedimientos de traduccion
y estandarizacion para adaptarlo a significados culturales diferentes. Luego, se

procede con la obtencion de datos nimeros en base a un instrumento validado.

Asi como a través del coeficiente de alfa de Cronbach (Oviedo & Campo,
2015) , que es el indicador de confiabilidad de escalas psicométricas mas usado en
ciencias sociales, usado para medir la confiabilidad del tipo de consistencia interna de
una escala, para evaluar la magnitud en que los items de un instrumento estan
correlacionados. En otras palabras, el alfa de Cronbach es el promedio de las
correlaciones entre los items que hacen parte de un instrumento. ElI Alfa de
Cronbach nos da una medida de la consistencia interna que tienen los reactivos que
forman una escala, para poder interpretarla tenemos que, si esta medida es alta,
suponemos tener evidencia de la homogeneidad de dicha escala, es decir, que los
items estan “apuntando” en la misma direccion. Es por ello que, el Alfa de Cronbach
suele interpretarse como una medida de unidimensionalidad de una escala, por tanto,

de que estamos midiendo de manera consistente con ella.

Desarrollo del procedimiento

ESTADO ACTUAL DE LA EMPRESA “X”

GENERALIDADES

Informacion de la empresa
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Se recaudo los datos mas importantes de la empresa, en este caso por un tema de

confiabilidad no se coloco los datos verdaderos de la empresa, pero se agradece por
facilitar la informacion para el desarrollo del proyecto de investigacion.

e Razoén social: “X”

e Ruc: 12345678999

e Ubicacion: XXXXXXXX
e Departamento: Lima

e Provincia: Lima
e Distrito: Carabayllo

Mision

Proporcionar un servicio eficiente, oportuno y personalizado que satisfaga las
necesidades y expectativas de nuestros clientes, a traves de sistemas operados por
profesionales calificados y un seguimiento informatico con una comunicacion efectiva

para generar asi seguridad, confianza y credibilidad.

Vision

Ser reconocida como una empresa lider en el mercado, especialista en
fabricacion, instalacion y desarrollo de estructuras metalicas. Trabajar con un grupo
de profesionales altamente calificados y ademas hacer uso de maquinaria de Gltima

generacion para el proceso y desarrollo de nuestras estructuras.

Estado actual de la empresa

La empresa “X” se encuentra en el rubro metalmecéanica dedicada a la
fabricacion de estructuras metélicas en proyectos que contemplen fabricacion de
estructuras en acero, cumpliendo los requisitos que el cliente solicite, donde los

servicios realizados son la fabricacion e instalacién en obra del material.
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La empresa tiene mas de 15 afios de experiencia en el rubro, enfocada en la

N

mejora con sus trabajadores y clientes, comprometidos en la entrega de los elementos

en las fechas establecidas.

Se encontrod a la empresa con distintas areas de trabajo para la ejecucion de los
procesos de fabricacién, ademas de un area de almacenaje para los consumibles y

herramientas manuales.

La empresa no contaba con la certificacion 1SO 9001, a pesar de no tener el
sistema de gestion de la calidad certificado, cumplieron con los requisitos basicos en
calidad para sus productos y tuvieron conocimientos basicos del mismo, ya que
realizaron ensayos a sus productos para confirmar que esté en buen estado, en dptimas

condiciones y el acabado final sea favorable.

Organigrama

La empresa si contaba con su organigrama establecido en base al sistema de
trabajo que ellos manejan. En el capitulo de resultados, se realiz6 la propuesta

adicionando mejoras en el esquema.
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I
GERENTE GENERAL

| Asistente de gerencia li Asesoria legal

ORGANIGRAMA - PLANTA DE PRODUCCION

GERENTE ADMINISTRATIVO

| RR.HH || Contabilidad || Finanza.s|

GERENTE DE PRODUCCION |

GERENTE DE CALIDAD,
SEGURIDAD Y MEDIO
AMEIENTE

Asistente logistico

| Asistente logistico |

| Dibujo tecnicc-| |A5istente de produccion |

Almacener

T

Supervisor HSE Supervisor de
calidad

Pravencionista

de riesgo Asistente de
calidad
Figura 22. Organigrama de produccion
Fuente: Elaboracion propia
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La empresa “X” no contaba con un mapa de proceso, en la figura 23 muestra

el modelo de mapa de procesos basado en la 1ISO 9001 de manera general. En el

MAPA DE PROCESOS SEGUN ISO 9001

. a5 0 - Evaluacion de
LT ot -l B e I s
T ¥ T T ¥
Revisidn dsl FIEATTEE Desarollo iz ey e
[ contrato J [ ‘;?;"ﬁzl J [ Dizefio J [a‘ganizatl’vn} [veriﬁmn’én} [ el disefio J
E . [> N [ Proceso de disefio ] %
a Dperatwns zi
= m
Planificacian [ pesarrclle J [Inmmnﬁunes} [ Revisidn y J [Camhiasm
contrato 3?5':;:' Disefio Jrganizativas werificacion el proyecta
V| arminado
[ Proceso de proyecto ]
1F 1r 1F iF 1r ft 1t
Procesos el Administracion . cersificacin,
soparte E> FE=2 2Ew] infurmla:ic'l:n Ccompras E?:;Dclt:: ! (i mmisiﬁ: fartur::ién.etlc
capitulo de resultados se mejora el esquema.
Figura 23. Mapa de procesos
Fuente: Basado en la ISO 9001
Flujo de trabajo
Se realizo el flujo de trabajo de la empresa “X”.
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FLUJO DE TRABAJO EN PRODUCCION

Habllltar Limpieza
Presupuesto .
materlal mecanica

Aprobacion Mecanlzado Conformado Preparacion
del proyecto (torno o (doblado o superficial

taladro rolado
Recepcion
el Caldereria Pintado 2
de compra (armado de ;
del proyecto estructuras) @

lL u Empaquetado

Compra de L Soldeo
material (SMAW, " [ u
GMAW,

@ FCAW) Transporte
Generar lL
planos de .,
fabricacién <j/ Enderezado <::’/ E;J a
de material

Figura 24. Flujo de trabajo en produccién

Fuente: Elaboracion propia
Inventario

La empresa no contaba con formatos estdndares para el control de los
materiales, consumibles, maquinaria y transporte. Este es uno de los puntos mas
criticos e importantes en toda empresa, ya que se debi6 tener el control de ingreso o

salida de todos los productos para reducir costos.

En el caso de los vehiculos se debié tener actualizados todos los documentos

teniendo en cuenta las fechas de vencimiento y evitando multas.

La empresa no contd con un sistema digitalizado para llevar un orden y

ubicacién de todos los productos, maquinas, herramientas y transportes de la empresa.

Los inventarios se debieron realizar mediante un ciclo ordenado, ya no se

cuenta con un personal especificamente para la recepcion de materiales.
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1. compra
5. manejar el 2. Recepcion
stock conforme a
pertinente guia
4.
actualizacion 3.
del almacenaje

inventario

Figura 25. Ciclo de inventario
Fuente: Elaboracion propia

El inadecuado manejo de inventarios produce pérdidas econémicas, ya que las
herramientas y maquinarias se pierden y al no tener un orden establecido no se puede

responsabilizar directamente a los encargados.

PROVEEDORES FLUJO DE INFORMACION
-Materiales de mala calidad -Mala informacion entre el area
-El material no llega a tiempo logistica y el almacén

-El area de almacén no solicita a
tiempo el requerimiento.

ALMACENAMIENTO TECNOLOGIA
-Almacenamiento desordenado de los -No tener un inventario digitalizado
productos -El area logistica no

-Elementos no rotulados

Figura 26. Inadecuado manejo de inventarios

Fuente: Elaboracion propia

DIAGNOSTICO
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Diagnostico de sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001

NUMERAL
NTC ISO
9001:2015

PREGUNTA DE CHEQUEO

RESULTADO DEL
ANALISIS DE LA
EVIDENCIA PRESENTADA

NO

CUMPLE CUMPLE

4. CONTEXTO DE LA ORGANIZACION

4.1

¢Ha determinado las cuestiones externas e internas relevantes
en el proposito de la organizacion, la consecucion de la
satisfaccion de sus clientes y la direccion estratégica de la
organizacién?

¢;Dispone de un método sistematico de seguimiento y
revision de las cuestiones externas e internas relevantes?

4.2

¢Ha determinado las necesidades y expectativas de las partes
interesadas que son relevantes para el Sistema de Gestion de
Calidad?

43

¢ Se ha calculado el alcance del Sistema de Gestion de
Calidad teniendo en cuenta las cuestiones externas e internas,
las partes interesadas, y sus productos y servicios?

44.1

¢Su Sistema de Gestion de Calidad se ha establecido
incluyendo los procesos necesarios y su secuencia e
interaccion?

442

¢Se han establecido los criterios para la gestion de estos
procesos junto con las responsabilidades, métodos, medidas e
indicadores de desempefio relacionados necesarios para
garantizar el funcionamiento y control eficaces?

5. LIDERAZ

GO

511-521
-522-
6.21-6.2.2

¢ Se ha tomado por parte de la alta direccion la
responsabilidad de la eficacia del Sistema de Gestion de
Calidad?

¢Se han establecido y comunicado la politica y los objetivos
del Sistema de Gestion de Calidad, los cuales han de ser
compatibles con la direccidn estratégica de la organizacion?

¢ Se han establecido los objetivos de manera que sean
relevantes tanto a nivel de departamentos e individual con el
negocio?

¢Se han integrado los requisitos Sistema de Gestion de
Calidad en los procesos de negocio y se ha promovido la
gestion del enfoque con el negocio?

5.1.2

¢ Se han determinado, cumplido y comunicado en toda la
organizacion los requisitos del cliente, asi como los
requisitos legales y reglamentarios aplicables?

¢ Se han establecido los riesgos y oportunidades que son
relevantes para el Sistema de Gestion de Calidad?

53

¢La organizacion ha establecido y comunicado las
responsabilidades y autoridades necesarias para un
funcionamiento eficaz del Sistema de Gestion de Calidad?

6. PLANIFICACION

6.1.1

¢ Se han establecido los riesgos y oportunidades que deben
ser abordados para asegurar que el Sistema de Gestion de
Calidad logre los resultados esperados?

6.1.2

¢La organizacion ha previsto las acciones necesarias para
abordar estos riesgos y oportunidades y los ha integrado en
los procesos del Sistema de Gestién de Calidad?

6.3

¢Existe un proceso definido para determinar la necesidad de
cambios en el Sistema de Gestion de Calidad y la gestion de
su implementacion?

7. APOYO

711-712
-713-
7.14

¢La organizacion ha determinado y proporcionado los
recursos necesarios para el establecimiento, implementacion,
mantenimiento y mejora continua del Sistema de Gestion de
Calidad (incluidos los requisitos de las personas,
medioambientales y de infraestructura)?

7.151-
7.152

En caso de que el monitoreo o medicién se utilice para
pruebas de conformidad de productos y servicios a los
requisitos especificados, ¢se han determinado los recursos
necesarios para garantizar un seguimiento valido y fiable, asi

como la medicion de los resultados?
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7.3

¢La organizacion se ha asegurado de que las personas que
puedan afectar al rendimiento del SGC, son competentes en
cuestion de una adecuada educacion, formacion y
experiencia o, ha adoptado las medidas necesarias para
asegurar que puedan adquirir la competencia necesaria?

74

¢;La organizacion ha determinado las comunicaciones
internas y externas pertinentes al SGC, incluyendo qué
comunicar, cuando comunicar, a quién comunicar, c6mo
comunicar, y quién comunica?

75

¢ Se ha establecido la informacion documentada requerida por
la norma y necesaria para la implementacion y
funcionamiento eficaz del SGC?

8. OPERACI

ON

8.1

¢Existe un proceso definido para la provision de productos y
servicios que cumplan con los requisitos definidos por el
cliente?

¢ Cuéndo se planean cambios son realizados de forma
controlada y se adoptan medidas para mitigar los efectos
adversos?

¢ Estéan gestionados y controlados todos los procesos
externalizados?

8.21-822
-8.23-
824

¢ Existe un proceso definido para la revision y comunicacion
con los clientes de la informacién relativa a los productos y
servicios, consultas, contratos y gestion de pedidos?

¢Esta revision se realiza previo compromiso de la
organizacién de suministrar productos y servicios?

8.3

En caso de que se disefie y desarrolle productos y servicios,
;estan estos proceso establecidos e implementados de
acuerdo a los requisitos de la NTC 1SO 9001: 2015?

8.4.1-84.2

¢ Se asegura de que los procesos, productos y servicios
prestados externamente cumplen con los requisitos
especificados?

¢ Dispone de criterios de evaluacidn, seleccién, seguimiento
del desempefio y reevaluacién de proveedores externos?

8.4.3

¢La organizacion se ha asegurado de la adecuacion de los
requisitos de su comunicacion al proveedor externo?

851

¢El suministro de productos y servicios se lleva a cabo en
condiciones controladas que incluyen: la disponibilidad de
informacion documentada que define las caracteristicas de
los productos y servicios?

¢El suministro de productos y servicios se lleva a cabo en
condiciones controladas que incluyen: la disponibilidad de
informacion documentada que define las actividades a
realizar y los resultados que deben alcanzarse?

¢El suministro de productos y servicios se lleva a cabo en
condiciones controladas que incluyen: actividades de
seguimiento y medicion en las etapas apropiadas para
verificar que se han cumplido los criterios de control de los
procesos, y los resultados de éstos y criterios de aceptacion
de productos y servicios?

8.5.2

;Dispone de métodos eficaces para garantizar la trazabilidad
durante el proceso operacional?

853

¢ Se controla de manera eficaz la utilizacién de bienes
pertenecientes a clientes o proveedores externos en la
prestacién de un producto o servicio?

854

¢La organizacion ha conservado, en la medida de lo posible,
las salidas durante la produccion y prestacién del servicio,
con el animo de asegurarse de la conformidad con los
requisitos?

855

¢La organizacion ha implementado una metodologia para
cumplir a total cabalidad con los requisitos para las
actividades posteriores a la entrega asociadas con los
productos y servicios?

8.5.6

¢La organizacion ha revisado y controlado los cambios para
la produccién o la prestacion de los servicios, en la extension
necesaria para asegurarse de la continuidad en la

conformidad con los requisitos?
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¢La organizacion conserva la informacion documentada en la
que se describe los resultados de la revision de los cambios,
las personas que autorizan el cambio y de cualquier accién
necesaria que surja de la revisiéon?
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8.6

¢La organizacion dispone de manera planificada la liberacion
de los productos y servicios?

En caso de que exista un requisito para las actividades
posteriores a las entregas asociadas con productos y servicios
tales como garantias, servicios de mantenimiento, reciclaje o
residuos finales, ¢son éstas definidas y gestionadas?

8.7

¢ Se gestionan los resultados del proceso de no
conformidades para prevenir su uso accidental?

9. EVALUACION DEL DESEMPERNO

9.11

¢La organizacion ha determinado lo que necesita para ser
monitoreada y dimensionada?

¢La organizacion ha determinado los métodos de
seguimiento, medicién, andlisis y evaluacion para
garantizarla validez de los resultados?

9.1.2

¢ Se han establecido los métodos de supervision de las
percepciones de los clientes sobre la provision de los
productos y servicios?

9.13

¢ Se han establecido cuando deberian ser analizados y
evaluados los resultados del seguimiento y la medicién?

¢Ha determinado la necesidad de oportunidades de mejora
dentro del Sistema de Gestion de Calidad y como se
incorporan a las revisiones de la direccién?

9.2

¢La organizacion ha establecido un proceso de auditoria
interna del Sistema de Gestién de Calidad?

9.3

¢;Dispone de un enfoque para llevar a cabo las revisiones
establecidas e implementadas por la direccién?

10. MEJORA

10.1

¢;La organizacion ha determinado y seleccionado las
oportunidades de mejora e implementado las acciones
necesarias para cumplir con los requisitos del cliente y
mejorar su satisfaccién?

10.2

¢;La organizacion cuenta con los procesos adecuados para la
gestion de las no conformidades y acciones correctivas
asociadas?

10.3

¢La organizacion ha decidido la manera en la que se aborda
la necesidad de mejorar continuamente la idoneidad,
adecuacion y eficacia del Sistema de Gestién de Calidad?

Figura 27. Check list - ISO 9001

Fuente: Basado en la ISO 9001
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Diagnostico general FODA

Se realizé el diagndstico de la empresa en base al check list presentado
mediante el analisis FODA para determinar el estado de la empresa “X” y se pueda

evaluar las fortalezas, oportunidades, debilidades y amenazas.

AMENAZAS FORTALEZAS

-No implementar el SGC en la -Disposicion de la empresa para
empresa. implementar un SGC.
-Competencia laboral. -Trabajar con materia prima 'y
-Falta de maquinas y equipos en | consumible de buena calidad.
estado dptimo. -Los clientes no presentan quejas
-Falta de innovacion en los del producto entregado.

procesos de produccion. -Todo el personal es capacitado

en las areas que trabaja.

DEBILIDADES OPORTUNIDADES

-Mejorar el documento de los -Mejorar el manual de
procedimientos de fabricacion. procedimientos de produccion.
-Falta de auditorias internas y -Crear formatos para el control de
externas. procesos.

-Falta de orden en las areas de -Generar mas oportunidades
trabajo. laborales.

-No contar con un inventario en -Contratar personal con

almacén. inspiracion para mejorar.

-No contar con un
almacenamiento digital de la
documentacion que se maneja en
cada obra.

Figura 28. Diagnostico FODA

Fuente: Elaboracion propia

Liderazgo

Todos los rangos de trabajadores en la empresa deberan contar con la actitud
necesaria de liderar alguna actividad y ser participe del mismo, los jefes de cada area

deberan motivar a su personal con charlas motivacionales.
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En la empresa “X” se encontré el liderazgo por parte de las altas autoridades

teniendo en cuenta que la informacion es transmitida mediante los asistentes. De igual
forma falta motivar y dialogar con el personal, para que el esfuerzo de mejora

continua sea en conjunto.

Politica

La empresa si contaba con politica de calidad, seguridad, salud en el trabajo y
medio ambiente. Por motivos confidenciales no se puede mostrar el documento, pero

se agradece a la entidad por las facilidades de la informacién.

Roles

Cada trabajador tiene diversos roles que cumplir, en la empresa no se manejé
itinerarios para cada persona lo cual hace que el personal dude o tenga que estar

consultando las actividades que debe realizar durante el dia.

Responsabilidades

Los trabajadores no tenian conocimiento y autocritica de las responsabilidades
que tienen, no se puede permitir que los trabajos queden inconclusos; ademas, se debe

cumplir el cronograma de obra.

Auditorias

No se realizaron auditorias por parte internas ni externas de la empresa.

ESTRATEGIA

La parte estratégica se presentd como propuesta en el capitulo de resultados,

ya que se desarrollé en base a los datos estadisticos obtenidos.
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2.7.1. Desarrollo del objetivo especifico N°1

En los procesos de disefio del estandar 1SO 9001:2015, se considero
para el proyecto “PLANTA CAFETERA — JAEN” el desarrollo de un proceso
bajo los lineamientos del estandar para la compra y recepcion de material con
el proposito de la optimizacion de costos de los insumos.

Segln (ISO 9001, 2015), sostiene que en la operacion se analizd la
planificacion y control de procesos, determinando requisitos y criterios para
poder brindar un producto o servicio que tengan la calidad necesaria, en base a

estos puntos se generé el proceso:

Planificar Implementar Controlar

Figura 29. Procesos de planificacion y control operacional
Fuente: Adaptado de (1SO 9001,2015)

Asi mismo, la determinacion de los recursos fue uno de los primeros
pasos para el disefio del estandar, ya que servira para generar conformidad a
los servicios que se brindaron. Se proporcion6 una red de seguridad haciendo

que el proyecto sea estable y el retorno de la inversion sea eficiente.

Luego, se debe aplicé el control de procesos en cada compra a realizar,
ya que al omitir o generar desorden en alguna fase, se puede haber producido
perdidas de materia prima, lo cual fue un recurso béasico para el proyecto
“PLANTA CAFETERA — JAEN”. El control de cada proceso fue supervisado

y analizado constantemente para que el flujo pueda funcionar correctamente.
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Asi pues, ante cualquier compra de material, consumible o adquisicion
de servicio que se realizo se debera guardar la documentacion necesaria como
certificados de calidad, fichas técnicas, fotos y videos. Es decir, toda evidencia
que haga constancia que se realiz6 la entrega en perfecto estado o el servicio

en Optimas condiciones.

Ademas, se dio la conformidad de que todos los materiales y
consumibles cumplan con lo requerido en el término de referencia (TDR). La
idea central es, que cada producto cumpla con la calidad necesaria y los

requisitos establecidos por el estandar 1SO 9001.

Proceso de compra del material

En cuanto, al proceso de compra del material segin (ISO 9001, 2015)
se mantuvo una comunicacion estable con el cliente. Proporcionando toda la
informacién necesaria, resolviendo consultas y especificando a detalle los
puntos que se tuvieron en cuenta respecto al contrato. En particular, si el
cliente desea generar alguna modificacion en el contrato, se debe tomar en

cuenta los cambios, pero deberan ser en base a los lineamientos del contratista.

Sin embargo, se tomd en cuenta antes de iniciar el proyecto “PLANTA
CAFETERA — JAEN” que el cliente no presente ninguna queja y no tenga
ninguna duda respecto al trabajo que se ejecutd; ademas, la orden de compra
fue generada y enviada a la empresa contratista para poder dar inicio con los

trabajos.

Se presenta el flujograma del proceso de compra para llevar a cabo un

mejor manejo y control de las compras y el seguimiento del mismo.
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Figura 30. Proceso de compra

N

Fuente: Elaboracion propia

Solicitud del material

El &rea técnica realizé la solicitud de materiales y consumibles necesarios para
el proyecto “PLANTA CAFETERA — JAEN”. En primera instancia, se dio
preferencia a la solicitud del acero, ya que se debe tener el stock necesario para
iniciar los trabajos, considerando que algunos perfiles demoran en importar. El
area de logistica evaluo la lista del material y verifico en el sistema si se

contaba con algin material en la planta de Carabayllo.
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Tabla 1.
Desglose de material
DESCRIPCION UND CANTIDAD
Pl Ic astm a -36 4.50 x 1500 x 6000 PZA 20
Pl Ic astm a -36 6.00 x 1500 x 6000 PZA 70
Pl lc astm a -36 8.00 x 1500 x 6000 PZA 24
Angulo 4 x4 x1/2 PZA 16
Barras redondas 1/2x6.0ma36 PZA 50
Barras redondas 1"x6.0m a36 PZA 37
Barras redondas 3/8"x6.0m a36 PZA 18
Angulo 2"x3/16x6.0m a36 PZA 150
Pl Ic astm a -36 3.00 x 1500 x 3000 PZA 20
Pl Ic astm a -36 12.00 x 1500 x 3000 PZA 15
Pl lc astm a -36 9.00 x 1500 x 3000 PZA 2
Angulo a36 2 1/2x3/16x6m PZA 45
Angulo a36 2 "x3/16x6m PZA 130
Angulo a36 1 1/2x3/16x6m PZA 200
Barras redondas 1/2x6.0ma36 PZA 361
Barras redondas 1"x6.0m a36 PZA 95
Barras redondas 5/8"x6.0m a36 PZA 688
Angulo a36 2 1/2x3/16x6m PZA 127
Pl laf 0.9x1200x2400 PZA 33
PI laf 2.00x1200x2400 PZA 4
Viga h 6"x6"x20lbx30a-36 PZA 6
Viga h 10"x5 3/4"22Ibx40 PZA 14
Viga h 12"x6 1/2x261bx40 PZA 7
Viga h 12"x6 1/2x261bx20 PZA 1
Viga h 16"x5 1/2x261bx30 PZA 5
Angulo 1.1/2x3/16x6.0m PZA 400
Barras redondas 1"x6.0m a36 PZA 95
Pl Ic astm a-36 3.00x1500x3000 PZA 18
Angulo a-36 3/16"x2x6m PZA 100
Tu cuadra 100x100x4.5mm PZA 11
Pl Ic astm a-36 4.5x1500x6000 PZA 3
Tubo cuadra 200x200x4.5x6m PZA 32
Pl Ic astm a -36 12.00 x 1500 x 3000 PZA 3
Pl lc astm a -36 8.00 x 1500 x 3000 PZA 3
Pl lc astm a -36 9.00 x 1500 x 3000 PZA 3
Pl Ic astm a-36 3.00x1500x6000 PZA 18
Tubo cuadra 200x200x4.5x6m PZA 40
Ang a-36 1/4"x2 1/2x6m PZA 25
Angulo 2.1/2x1/4x6.0m PZA 311
Interpoxy finish 680 au GLS 150
Catalizador Interpoxy finish 680 au GLS 150
Diluyente Epoxico universal GLS 150
Interpoxy finish 885 sm gris ral 7035 GLS 150
Catalizador interpoxy finish 885 sm GLS 150
Angulo 1.1/2"x3/16x6.0m PZA 100
Angulo 2"x3/16x6.0m PZA 65
Barra redonda 1/2x6.0m PZA 350
Tubo lac sp rd ng 3/4x2.00x6.00 PZA 100
Tubo lac sp rd ng 1 1/4x2.5x6.00 PZA 40
Tubo lac sp rd ng 1"'x2.5x6.00 PZA 40
Barras redondas 5/8"x6.0m a36 PZA 62
Base Epoxico INTERPOXY finish 885 sm gris ral 7035 GLS 24
Catalizador Interpoxy finish 885 sm GLS 24
0.5mm Aluzinc gris/blanco PZA 177
Plancha lisa 0.5 mm aluzinc pol rmp-pri_az200 gris/blanco PZA 31

Fuente: Elaboracion propia
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Se agrupd los elementos por categoria, ya que el &rea técnica envié el

listado de material de manera general. En efecto, los materiales fueron

agrupados por categoria segun el tipo de perfil que se solicito, para facilitar la

busqueda de proveedores. De esta manera se optimizo el tiempo para cotizar.

Tabla 2.

Material - planchas metalicas

DESCRIPCION UND CANTIDAD
Pl Ic astm a -36 4.50 x 1500 x 6000 PZA 20
Pl Ic astm a -36 6.00 x 1500 x 6000 PZA 70
Pl Ic astm a -36 8.00 x 1500 x 6000 PZA 24
Pl Ic astm a -36 3.00 x 1500 x 3000 PZA 20
Pl Ic astm a -36 12.00 x 1500 x 3000 PZA 15
Pl Ic astm a -36 9.00 x 1500 x 3000 PZA 2
Pl laf 0.9x1200x2400 PZA 33
PI laf 2.00x1200x2400 PZA 4
Pl Ic astm a -36 12.00 x 1500 x 3000 PZA 3
Pl Ic astm a -36 8.00 x 1500 x 3000 PZA 3
Pl Ic astm a -36 9.00 x 1500 x 3000 PZA 3
Pl Ic astm a-36 3.00x1500x6000 PZA 18
Pl Ic astm a-36 3.00x1500x3000 PZA 18
Pl Ic astm a-36 4.5x1500x6000 PZA 3
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 3.
Material - &ngulos metéalicos

DESCRIPCION UND CANTIDAD
Angulo 4 x4 x1/2 PZA 16
Angulo 1.1/2"x3/16x6.0m PZA 100
Angulo 2"x3/16x6.0m PZA 65
Ang a-36 1/4"x2 1/2x6m PZA 25
Angulo 2.1/2x1/4x6.0m PZA 311
Angulo 2"x3/16x6.0m a36 PZA 150
Angulo a36 2 1/2x3/16x6m PZA 45
Angulo a36 2 "x3/16x6m PZA 130
Angulo a36 1 1/2x3/16x6m PZA 200
Angulo a36 2 1/2x3/16x6m PZA 127
Angulo 1.1/2x3/16x6.0m PZA 400
Ang a-36 3/16"x2x6m PZA 100

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 4.

Material - vigas H metalicas

DESCRIPCION UND CANTIDAD
Viga h 6"x6"x201bx30a-36 PZA 6
Viga h 10"X5 3/4"22Ibx40 PZA 14
Viga h 12"x6 1/2x261bx40 PZA 7
Viga h 12"x6 1/2x261bx20 PZA 1
Viga h 16"X5 1/2x261bx30 PZA 5

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 5.
Material - barra redonda metalica

DESCRIPCION UND CANTIDAD
Barras redondas 1/2x6.0ma36 PZA 411
Barras redondas 1"x6.0m a36 PZA 132
Barras redondas 5/8'"x6.0m a36 PZA 688
Barras redondas 1"x6.0m a36 PZA 95
Barra redonda 1/2x6.0m PZA 350
Barras redondas 5/8"x6.0m a36 PZA 80

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 6.
Material - tubo cuadrado metalico

DESCRIPCION UND CANTIDAD
Tu cuadra 100x100x4.5mm PZA 11
Tubo cuadra 200x200x4.5x6m PZA 32
Tubo cuadra 200x200x6x6m PZA 40

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 7.
Material — pintura

DESCRIPCION UND CANTIDAD
Interpoxy finish 680 au GLS 150
Catalizador interpoxy finish 680 au GLS 150
Diluyente Epoxico universal GLS 150
Interpoxy finish 885 sm gris ral 7035 GLS 150
Catalizador interpoxy finish 885 sm GLS 150
Base Epoxico interpoxy finish 885 sm gris ral 7035 GLS 24
Catalizador interpoxy finish 885 sm GLS 24

Fuente: Elaboracion propia
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Tabla 8.
Material - tubo redondo metalico
DESCRIPCION UND CANTIDAD
Tubo lac sp rd ng 3/4x2.00x6.00 PZA 100
Tubo lac sp rd ng 1 1/4x2.5x6.00 PZA 40
Tubo lac sp rd ng 1"x2.5x6.00 PZA 40

Fuente: Elaboracion propia

Tabla 9.
Materiales — aluzinc

DESCRIPCION UND CANTIDAD
Cglammon ti, 0.5mm aluzinc pol rmp-pri_az200 PZA 32
gris/blanco
Ca}lammon ti, 0.5mm aluzinc pol rmp-pri_az200 PZA 6
gris/blanco
Ce}lammon ti, 0.5mm aluzinc pol rmp-pri_az200 PZA 6
gris/blanco
Ce}lammon ti, 0.5mm aluzinc pol rmp-pri_az200 PZA 6
gris/blanco
Ca}lammon ti, 0.5mm aluzinc pol rmp-pri_az200 PZA 6
gris/blanco
Ce}lammon ti, 0.5mm aluzinc pol rmp-pri_az200 PZA 6
gris/blanco
Ce}lammon ti, 0.5mm aluzinc pol rmp-pri_az200 PZA 6
gris/blanco
Ca}lammon ti, 0.5mm aluzinc pol rmp-pri_az200 PZA 40
gris/blanco
Ce}lammon ti, 0.5mm aluzinc pol rmp-pri_az200 PZA 8
gris/blanco

Calaminon ti, 1.00 x 1105 policarbonato soft white
difusser 1=11.80m

Plancha lisa 0.5 mm aluzinc pol rmp-pri_az200 gris/blanco PZA 31
Fuente: Elaboracion propia

PZA 6

Tipo de compra

Las compras se clasificaron de acuerdo a los tipos de perfiles que se
utilizaron en el proyecto “PLANTA CAFETERA — JAEN™. El 4rea encargada
de realizar las compras analizé el tiempo, transporte y dinero que toma cada

compra.

e Compra menor: Cuando la compra es minima, se recomendo buscar la tienda
en especifico y recoger el elemento al instante de esta manera se obtiene el
producto de forma mas inmediata.

e Compra mayor: La compra de material como el acero, maquinas,

consumibles, etc. Que son de mayor envergadura se realizd siguiendo el
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proceso presentado, ya que la inversion es mucho mayor y existe el riesgo de

N

que se presenten fallas.

Seleccion del proveedor

Se contd con un listado de proveedores de acuerdo al material que se
necesitdé comprar. Asi mismo, facilité la busqueda de proveedores de acuerdo
al material y condiciones en las que se realiz6 la compra; ademas, cada
proveedor debera tener una carta de presentacion para que se pueda identificar

con la empresa en la que labora.

ACEROS AREQUIPA

SIDERPERU

TUBISA

CIPESA

COVEMA

FE INDUSTRIAS

— MASIDER

PROVEEDORES
|
|

CODELPA

— AURORA

CALAMINON

SEMACOA LEON

Figura 31. Proveedores

Fuente: Elaboracion propia
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Cotizacion: Término De Referencia

Se enviaron los correos de manera formal generando los términos de
referencia especificando a detalle los tipos de material que se necesitaron y las
condiciones generales en las que fueron enviadas a la planta de produccion.
Ademas, el término de referencia se realizé incluyendo propiedades mecéanicas
y fisicas de los perfiles y los componentes quimicos con los cuales fueron
fabricados. Asi mismo, se especificara el plazo de entrega del material, para
evitar retrasos en la produccion. Vale la pena mencionar que algunos
materiales no se encuentran facilmente en el mercado, ya que la produccién en

el extranjero tiende a disminuir en épocas de vacaciones.
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(Logo de la empresa)

TERMINOS DE REFERENCIA
PARA LA ADQUISICION DE ACERO A36

1. AREA QUE REALIZA EL REQUERIMIENTO
El érea técnica de la empresa (nombre de la empresa) ubicado en (direccion).

2. OBJETO DE LA CONTRATACION
Adquirir acero negro para los trabajaos a realizar en el proyecto “PLANTA
CAFETERA - JAEN”,

3. FINALIDAD
Es la adquisicion de acero negro para ser utilizado en el proyecto “PLANTA

CAFETERA — JAEN”.

4. DESCRIPCION BASICA DE LAS CARACTERISTICAS

ITEM MATERIAL CANTIDAD UNIDAD DE
MEDIDA
01 Tubo cuadrado 100x100x4.5mmx6m 11 Tubo
02 Tubo cuadrado 200x200x4.5mmx6m 32 Tubo
03 Tubo cuadrado 200x200x6mmx6m 40 Tubo

5. PERFIL DEL POSTOR

e Capacidad técnica
o Garantia sobre la calidad y buen estado de los materiales.

e Experiencia
o Presentar evidencia de los ultimos proyectos trabajados.

6. ENTREGABLES

ITEM MATERIAL CANTIDAD PLAZO DE
ENTREGA
01 Tubo cuadrado 100x100x4.5mmx6m 11 3 dias
02 Tubo cuadrado 200x200x4.5mmx6m 32 3 dias
03 Tubo cuadrado 200x200x6mmx6m 40 3 dias

Figura 32. Termino de referencia

Fuente: Elaboracion propia
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7.

10.

11.

PLAZO DE ENTREGA
La entrega del material se debe realizar dentro del periodo de 3 dias calendario en
dos o tres entregables, a partir de la orden de compra.

LUGAR DE ENTREGA
La entrega se realizara en (direccion).

CONFORMIDAD DE LA PRESTACION DEL SERVICIO
La conformidad del material entregado sera en un plazo no mayor a dos dias por
el encargado de calidad.

SISTEMA DE CONTRATACION
Precios unitarios.

FORMA DE PAGO Y PENALIDAD
El sistema de pagos se realizara de acuerdo a la linea crediticia con cada empresa.
Esto quiere decir que puede ser mensual, trimestral, etc.

ELABORADO POR APROBADO POR

Figura 33. Termino de referencia

Fuente: Elaboracion propia
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Evaluacién de cotizacion

Los proveedores realizaron la mejor propuesta de manera formal
respondiendo al correo de la empresa, presentando sus alternativas en base a lo
que se planted en el término de referencia. Asi mismo, se analizd cada uno de
los puntos establecidos. Por una parte, se analizo las diferencias de costos en
los materiales con cuadros comparativos para evidenciar la diferencia de
costos. Ademas, la forma de pago fue analizada por el area contable, ya que
cada empresa maneja politicas distintas de pago y se escogid al postor mas
conveniente. EI material al ser importado demord algunos meses en llegar al
pais, por ello se deberé tener la seguridad que el proveedor cuente con el stock
necesario en sus almacenes. En efecto, el tiempo de entrega del material en
planta es fundamental, ya que depende de ese proceso el inicio de la
fabricacion de las estructuras del proyecto “PLANTA CAFETERA — JAEN”.
Tener en cuenta que se solicitd el certificado de todos los materiales, para
confirmar que se cumpla con los requerimientos del cliente respecto al tipo de

acero, propiedades mecanicas Y fisicas.
Seleccidn de la oferta

Se analizé los términos de referencia de los proveedores y se escogio al
mejor postor para la compra del material evaluando los costos y condiciones

de la entrega del material. A continuacién, se evidencia la comparacion:
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ACEROS

AREQUIPA

FE
SIDER PERU INDUSTRIAS
FE
TUBISA INDUSTRIAS
Figura 34. Seleccion de oferta
Fuente: Elaboracion propia
Tabla 10.
Andlisis de oferta
TUBO TUBO TUBO
PROVEEDORES  cyADRADO CUADRADO CUADRADO
100X100X4.5 200X200X4.5 200X200X6
Aceros Arequipa $ 76.27 $161.56 $ 214.12
Tubisa $ 76.36 - $ 201.53
Fe industrias $ 87.15 $201.59 $ 244.80
Fierro centro $ 100.65 - -
Sider Per( - - -
Fuente: Elaboracion propia
ACEROS AREQUIPA
¢ Cuenta con el stock necesario? Si
¢Cudl es el tiempo de entrega? 24 horas
¢ Cuenta con certificados de calidad? Si
¢Cuanto tiempo de validez tiene la oferta? 1 dia
¢Otorgan el pago a crédito? Si

Figura 35. Evaluacion de oferta N°1

Fuente: Elaboracion propia
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¢ Cuenta con el stock necesario? No
¢Cual es el tiempo de entrega? 48 horas
¢ Cuenta con certificados de calidad? Si
¢Cuanto tiempo de validez tiene la oferta? 2 dias
¢Otorgan el pago a crédito? Si

Figura 36. Evaluacion de oferta N°2

Fuente: Elaboracion propia

FE INDUSTRIAS
¢ Cuenta con el stock necesario? Si
¢Cual es el tiempo de entrega? Inmediata
¢ Cuenta con certificados de calidad? Si
¢Cuanto tiempo de validez tiene la oferta? El PreC|_o Var.la Sin
Previo Aviso

¢Otorgan el pago a crédito? Si

Figura 37. Evaluacion de oferta N°3

Fuente: Elaboracion propia

FIERRO CENTRO

¢ Cuenta con el stock necesario? No
¢Cual es el tiempo de entrega? Inmediata
¢ Cuenta con certificados de calidad? Si

¢Cuanto tiempo de validez tiene la oferta?

El Precio Varia Sin
Previo Aviso

¢Otorgan el pago a crédito?

No

Figura 38. Evaluacion de oferta N°4

Fuente: Elaboracion propia
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SIDER PERU
¢ Cuenta con el stock necesario? No
¢Cudl es el tiempo de entrega? 48 horas
¢ Cuenta con certificados de calidad? Si

El Precio Varia Sin

s . : i ?
¢Cuéanto tiempo de validez tiene la oferta? Previo Aviso

¢Otorgan el pago a crédito? Si

Figura 39. Evaluacion de oferta N°5

Fuente: Elaboracion propia

Segun el comparativo de precios y condiciones, la empresa ACEROS

AREQUIPA presenta una mejor propuesta.

Orden de compra

Se generd la orden de compra con la propuesta mas conveniente, en

este caso se opto por la propuesta de la empresa ACEROS AREQUIPA.
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ORDEN DE COMPRA

NOMBRE DE LA EMPRESA: N° DE ORDEN:
RUC: FECHA:
DIRECCION: OBRA:
TELEFONO:
PAGINA WEB:

DATOS DEL VENDEDOR:

LUGAR DE ENVIO:

NOMBRE: DIRECCION:
TELEFONO: TELEFONO:
ITEM DESCRICION U.M. CANTIDAD COSTO UNI. PARCIAL
1.00 TB LAC CUAD 100X4.5X6MT UNID 11 76.27 838.97
2.00 TBLAC CUAD 200X4.5X6MT UNID 32 161.56 5,169.92
3.00 TB LAC CUAD 200X6X6MT UND 40 214.12 8,564.80
4.00
5.00
6.00
7.00
8.00
9.00
10.00
subtotal $ 14,573.69
IGV 18% $ 2,623.26
TOTAL DEPOSITADO $ 17,196.95

FORMA DE PAGO:
DOCUMENTOS ADJUNTOS:
FACTURA

CERTIFICADO DE CALIDAD
FICHA TECNICA

MANUAL DE USO

Figura 40. Orden de compra

Fuente: Elaboracion propia

FIRMA:

AREA LOGISTICA
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Recepcién de material

La empresa proveedora estipul6 la fecha y horario aproximado para la
entrega del material mediante un correo formal. En base a este dato se tuvo el

area necesaria para almacenar el material en planta.

Primero, el transporte ingreso con el material a planta cumpliendo los
protocolos de seguridad. Segundo, antes de realizar la descarga se hizo el
conteo de todo el material comparando con las guias entregadas por el
transportista, ya que puede ocurrir que el material no llegue completo.
Posteriormente, se designd el personal capacitado para la descarga del material

con el montacarga junto a al rigger para su guia y evitar accidentes.

No obstante, una vez descargado el material el area de calidad verifico
que el material cumpla con lo estipulado en la orden referente a las
dimensiones (espesor, longitud, perfil y tipo de acero). Finalmente, se da la

conformidad o rechazo del material.

Figura 41. Recepcion del material

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 42. Descarga del material

Fuente: Elaboracion propia

El area de calidad verifica que las dimensiones del material sean las

correctas segun el TDR.

Figura 43. Verificacion de material

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 44. Verificacion de material

Fuente: Elaboracion propia

2.7.2. Desarrollo del objetivo especifico N°2

ACTIVIDADES DE PRODUCCION

Actividad de trazado y armado

Con respecto al trazado y armado de estructuras se realizd la
evaluacion de planos, habilitado de material, trazado y armado de estructuras.
Sin embargo, en base a los planos se defini6 la plantilla de las estructuras,
utilizando material que no sufra deformaciones, ya que podria haber afectado

la forma que tom¢ la estructura.

No obstante, en esta actividad se evidencié el trazado y armado del
tijeral considerando que el tijeral mas largo es de 41.5 metros, lo cual debe ser
empernado en obra en la fase de instalacion. Se realizd el empalme para no

tener inconvenientes en el transporte ya que el trailer tiene una longitud de 13
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metros, en base a ese dato se debe considerar las longitudes de las estructuras.

A continuacion, se detalla el proceso de trazado y armado.
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Figura 45. Plano - Elevacién de las naves

Fuente: Empresa metal mecanica
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Figura 46. Plano - vista en planta
Fuente: Empresa metal mecénica
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El &rea técnica realizé un listado general de todas las piezas que se
necesitan habilitar, de esta manera se genero una relacion de piezas, para poder
realizar el armado; incluso, se manejé un inventario con todas las piezas
cortadas. Se tuvo en cuenta que el encargado de cortar el material fuera una

persona capacitada en el area de corte.

Figura 47. Habilitacion de material

Fuente: Elaboracion propia

ROLADO

Los angulos pasaron por un proceso de rolado, para obtener la forma
mas cercana al radio que se desea respecto a la circunferencia plasmada al
techo de la obra “PLANTA CAFETERA — JAEN”. Es decir, el angulo pasa
por tres rodillos que giran continuamente aplicando la fuerza necesaria para

hacer que el material se deforme.
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Figura 48. Rolado de angulo
Fuente: Google

PLANTILLA

Se realizé las plantillas a tamafio real de los arcos que fueron colocados
como soporte del techo del proyecto. Cabe mencionar que los 32 arcos
presentaron dos longitudes distintas, por lo tanto, se realiz6 dos plantillas.
Toda estructura fue adecuada a la plataforma del trailer, ya que si excede la
longitud o el ancho no se podia trasladar a Jaén. Por ello, el arco tenia que ser

armado por partes y en obra se empernado.

Figura 49. Plano - elevacion de arco

Fuente: Empresa metal mecéanica
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TRAZADO

El trazado de las plantillas se realiz6 por un maestro e ingeniero con
experiencia en el rubro, ajustando las cotas segln los planos y las tolerancias
fijadas en el proyecto y en la norma. Incluso, por ser una estructura muy

grande se realizo el trazado en el piso colocando niveles y cordeles.

ENDEREZADO

Se tomd en cuenta, que antes de colocar cualquier pieza, esta debe estar
sin deformaciones, generalmente cuando se aplica calor al elemento, este
tiende a deformarse. Todos los elementos colocados tuvieron la forma exacta y

deseada.

Figura 50. Enderezado de material

Fuente: Elaboracion propia
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ARMADO

Se dio forma al elemento previo al apuntalado, se colocé todas las

piezas segun especificaba el plano que realiza el area técnica.

Figura 51. Armado de estructura

Fuente: Elaboracion propia

APUNTALADO

Se procedi6 a realizar los puntos de soldadura para darle estabilidad a

la estructura antes del corddn final.

Figura 52. Apuntalado de estructura

Fuente: Elaboracion propia
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Instrumento

Pie de rey: Este instrumento se utilizé para medir los espesores de los perfiles

de una forma més exacta y los diametros de los tubos redondos.

Figura 53. Instrumento - pie de rey

Fuente: Elaboracidn propia

Cinta métrica o flexdmetro: Se utiliz6 para la toma de medidas en todo
momento. Tener en cuenta que estuvieron calibrados para una correcta toma de

medidas.

Figura 54. Instrumento — flexémetro

Fuente: Elaboracion propia
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PROTOCOLO
CONTROL DIMENSIONAL

Para esta actividad se desarroll6 el protocolo de control dimensional, para la
correcta evaluacién del elemento que consta en tomar las medidas necesarias
de acuerdo al plano de fabricacion y corroborar que las medidas son correctas,
dejando constancia que el elemento fue inspeccionado por un control de

calidad.

Por consiguiente, el objetivo principal del protocolo sera obtener la medida
nominal de la estructura que manda segun el plano y la medida real en el
proceso de fabricacion teniendo en cuenta que puede existir un margen de

error segl]n norma.

En efecto, este documento fue entregado a la obra “PLANTA CAFETERA —
JAEN” junto al elemento y el ingeniero encargado firmoé el protocolo dando la

conformidad de la estructura. Ese proceso se realizé con cada elemento.

En el protocolo se aprecia que se obtuvo un margen de error de 2mm en la

longitud A, segln se muestra en la figura 55.
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PLANYA CAFETERA CODIGO:
PROCESADORA DEL SUR S.4. RO o
FECHA: 30710717
FORMATO DE CONTROL DIMENSIONAL HOM: 1DE7
1 DATOS GEMERALES -
3 TECHO PARABOLICO FECHA - J
g. FLANTA GEWERAL Y RELACION OF PLANGS ja.ﬂ.ummconrwcozu OO0 DR BLEMENTO:  AM-2-4-1 (3 : 2L eR L
7 FONTO OF WapECCion .
/\ rrem \ FERIFICACIONES —c%
T [Material con Gones tecnicas —
5 ddl elemento ( sin dishios,sin corrosiones etc) =
I 8 3 _|Dimensiones del e segiin planos del proyecto =~
A |4 |Detalles de uniones juntas y ef icuentros. ..
| 5 sy det el 1o (libre de oxidos escorias.grasas etc.)
| 6 Visual de soldadura -~
é Leyenda: C:Ccmforme NC: No Conforme NA: No Aplica
Y
TAVAVAVAV|E
(S WEGTIONES - =
mmm@%: mmg%a oouaonm-—;r—_l A MWEE%— A CODIGO nm'—__.———;.—-a
§ L W)
" " 200
&3 L O =
Cargo: Vs Fc:"jﬁ)“ Mtl-m%* ,?\M‘.? Q,JQMQ&
Firma: [Fiema: —
v '
EET T snsnene f P .
V*8° CONTROL DE CALIDAD " V"B SUPERVISION 3

Figura 55. Protocolo de control dimensional N°1

Fuente: Empresa metalmecénica
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PLANTA CAFETERA CODIGD:
PROCESADORA DEL SUR S A, 'm" sw:a Y]
FORMATO DE CONTROL DIMENSIONAL i HOM: 10€ 7
|
s T FEGHAA 21/o4]1%
TIZCHO PARABOLICO
: R i SR R S : ARCO METALICO 28-) COOM0 DEL BLEMENTO: AM.28.3 }'—rm . PCOPFOL3
mem VERFICACIONES —c-i"!t‘u——r
1 v
—~— 2 ; dafios,sin corrosionese tcl z
-\ A 3 ok del elemento ' v
4 n v
N 5 su del orias grasas etc) v
6 | 4
Leyenda: C:Conforme NC: No Confc wrme NA: No Aplica
[CoGsERVACINES.
7AVAV/AVAN|E [s :
TS MEDICONES S ——
mm.m—riﬁmamm;_._e: amm”&&amm—'@‘ == s omm"“;“;f—.-n
s 2
: =3 l%% 1
§ S a c = Ao | O
E
[
e cape: o, DLolrisoet Reores Ruvasers
Frma: : —
il :
l )&‘nﬂm%m =
V'B* CONTROL. DE CALIDAD V-8* SUPERVISION
Figura 56. Protocolo de control dimensional N°2
Fuente: Empresa metalmecéanica
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La actividad de soldadura fue fundamental en este proceso, ya que

depende de las uniones el trabajo de la estructura y que no presente fallas. Al

encontrar uniones con socavacion o mal soldadas es preferible quitar el cordédn

y volver a soldar siempre y cuando el inspector lo autorice ya que es la tnica

autoridad para determinar el proceso de solucion. Existen diversos procesos de

soldadura, para este proyecto se sold6 con GMAW.

iTEM

CATEGORIA DE LA DISCONTINUIDAD Y
CRITERIOS DE INSPECCION

CARGA
ESTATICA
CONEXION
NO -
TUBULAR

CARGA
CLIiNICA
CONEXION
NO -
TUBULAR

CONEXION

TUBULAR

(todas las
cargas)

Prohibida Grietas

Cualquier grieta sera inaceptable sin tener en cuenta
el tamafio o ubicacién.

X

X

X

Soldadura/ Base — Metal de Fusion

Fusion completa existira entre las capas adyacentes
del metal de soldadura y entre el metal de soldadura
y metal base.

Créter de Seccién Transversal

Todos los crateres se llenardn para proporcionar el
tamafio de soldadura especificada, a excepcion de
los extremos de las soldaduras de filete
intermitentes fuera de su longitud efectiva.

Soldadura de Perfiles

Ancho cara de Soldadura (W)

Para W<5/16” (8mm)
Para W=>5/16" (8mm) o W<1”
(25mm)

Para W=1" (25mm)

Canal de Soldadura
Sobremonta < 1/8” (3mm)

Convexidad (c)
c=1/16" (2mm)

c=1/8” (3mm)
c=3/16" (5mm)

Tiempo de Inspeccion

Inspeccion visual de soldadura en todos los aceros
puede comenzar inmediatamente después de que la
soldadura realizada se haya enfriado a temperatura
ambiente. Criterios de aceptacién para aceros
ASTM A514, A517 y A709 Grado 100 y 100 W, la
inspeccién visual no se realizar4 con menos de 48
horas después de terminada la soldadura.

Soldadura insuficiente

El tamafio de una soldadura de filete en cualquier
soldadura puede ser menor que el tamafio nominal
especificado (L) sin correccidon por las siguientes
cantidades (U)
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Tamario soldadura nominal Disminucion
especificado aceptable de L
in (mm) in (mm)
<3/16” (5mm) <1/16” (2mm)
Va" (6mm) <3/32” (2.5mm)
=25/16” (8mm) <1/8” (3mm)

En todos los casos, el tamafio inferior de la
soldadura no podra exceder del 10% de la longitud
de la soldadura. En las soldaduras en vigas, el
empotramiento se prohibird en los extremos de una
longitud igual a dos veces el ancho de la brida.

Socavacion

A) Para materiales menores que 1 in (25 mm) de
espesor, la socavacion no excedera 1/32 in (1 mm)
con la siguiente excepcion: la socavacion no
excederd 1/16 in (2 mm) para cualquier longitud X
acumulada hasta 2 in (50 mm) en cualquier 12 in
(300 mm). Para materiales igual o mayor que 1 in.
7 |de espesor, la socavacion no excedera 1/16 in (2
mm) para cualquier longitud de soldadura

B) En miembros primarios, la socavacion no debe de
mayor que 0.01 in (0.25 mm) de profundidad cuando
la soldadura es transversal a la tracciébn bajo
cualquier condicibn de carga de disefio. La
socavacién no sera mayor que 1/32 in (1 mm) de
profundidad para todos los demas casos.

Porosidad

A) CJP soldadura de ranuras en juntas transversales
a tope en la direcciébn de traccion no tendra
porosidad tubular visible. Para las demas ranuras de
soldadura y para filetes de soldadura, la suma de la X
porosidad visible de la tuberia es 1/32 (1 mm) o
mayor diametro no excedera 3/8 in (10 mm) en
cualquier pulgada lineal de soldadura y no excedera
¥ in (20 mm) en cualquier 12 in (300 mm) de
longitud de soldadura.

B) La frecuencia de porosidad tubular en soldaduras
de filete no excederd uno en cada 4 in (100 mm) de
8 |longitud soldada y el diametro méximo no excedera
3/32 in (2.5 mm). Excepcion: para soldadura de filete
de las conexiones de refuerzo, la suma de los X X
diametros de la porosidad tubular no excedera 3/8 in
(10 mm) en cualquier pulgada lineal de soldadura y
no excederd % in (20 mm) en cualquier 12 in (300
mm) de longitud soldada.

C) CJP soldadura de ranuras en juntas a tope
transversales en la direccién de traccion no tendra
porosidad tubular. Para todas las demas ranuras de

soldadura, la frecuencia de porosidad tubular no X X
excedera en 4 in (100 mm) de longitud y el diametro
maximo no excedera 3/32 in (2.5 mm).
Figura 57. Criterios de inspeccion
Fuente: AWS D1.1
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Figura 58. Soldeo de estructura

Fuente: Elaboracion propia

Instrumento

Galgas: Estas galgas fueron utilizadas para confirmar que el cordon de
soldadura sea el correcto, para que la costura no presenta fallas. Este proceso

lo realizd la inspectora en soldadura.

o Bridge cam gage

Figura 59. Instrumento - Bridge cam gage
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Fuente: Elaboracion propia

N

o V-Wac gage

Figura 60. Instrumento - V-Wac gage

Fuente: Elaboracion propia

o Weld Fillet gage

Figura 61. Instrumento - Weld fillet gage

Fuente: Elaboracion propia
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PROTOCOLO
INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA

El inspector registro los resultados de la inspeccion en el formato de
control de calidad de inspeccion visual de soldadura. Se revisé cada junta
colocando un codigo para poder diferenciarse en el protocolo; ademas, el

inspector debera dar la conformidad de cada union.
El item 27 y 33 del protocolo presenta una NO CONFORMIDAD:
Item 27:

Present6 un cordén irregular (1), posteriormente se realizo la correccion
del corddn de soldadura como se especifica en el protocolo en el area de

observaciones.
item 33:

Presentd un solapamiento, la correccion que se realizd es retirar el

corddn de soldadura en su totalidad y volver a soldar la junta.
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r T L) ¥ A 1
A HCODIGO:
PLANTA CAFETERA <
1 JREVIRON: o
PROCESADORA DIL SUR S.A. | FECHA: N/io/2017
FORMATO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA WOIA: J007
1- DATOS GENERALES ©
ESTRUCTURA: TLCHO ZARAADIKO
ESTANDAR O
DESCRPOION DEL ELEMENTO COOIGO DEL BLEMENTO REGISTRO
ARCO METALKO 28 AW 283 AWS D1.1-2018 o2
PLANO DE REFERENCIA REVISION TONAS INSPECOONADAS VT SOUCITADO MATERIAL
PLANTA GENERAL ¥ RELAOON DE PLANOS el CONDONCS DL SOLDAOURA 100% ASTM AZS

£ - SOTAVACION
L. PALTA OF LASEZA

- FOROSDAD
0- OO ( ESFECIFIOVE)

(Nombeo

@b e - Jhaamiget Reves Prvpoens

-~

N Al

LEVEL W~

(et Baquenzo
WSPECTONT ASNT SNY - 1C 1A

V'8* CONTROL DE CALIDAD

VI-PY .

/

[ ~e PP

\
\"~¢-7-)

V'B® SUPERVISION

Figura 62. Protocolo de inspeccion visual N° 1

Fuente: Empresa metalmecénica
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Figura 63. Protocolo de inspeccion visual N°2

Fuente: Empresa metalmecéanica
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% lccono: PCOEPED
PLANTA CAFETERA \
e vison. B
PROCESARORA DEL SUR S.A, FecHa: V102037
FORMATO DE INSPECCION VISUAL DE SOLDADURA | How: . aoE?
s,
THONO PARABOLX O
DESCRIFGON DXL FLOMINTO COMBO BIL ELIMINTO IS DS rGaTRO
ARCO MSTALICO 283 [UEE) AWS D11 2013 CE)
FLANO DF REFERINCIA REVISION TONAS INSPLCCIONADAS VT SOUCITADO| MATIRIAL
PUANTA GENERAL ¥ ALLACION I FUANOA L ] CORDONES 04 LOLOADURA S00% ASTM AN
SPECOION DL
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Figura 64. Protocolo de inspeccion visual N°3

Fuente: Empresa metalmecéanica

ag. 116
Chavez Visalot Judit pag



“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

y
.
}4 UNIVERSIDAD Lima_ 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INSTRUMENTO

2
H
2
Z
H
g
Z
Z
g
Z
Z

SRR
[
b i

Figura 65. Liquidos penetrantes

Fuente: Elaboracion propia

PROTOCOLO

LIQUIDOS PENETRANTES
El proceso de liquidos penetrantes se realizé a las juntas de codigo J4,

N13, N14, N16 ya que segun contrato se realiza el reporte de ensayo por
liquidos penetrantes al 10% del total de juntas.
Todas las juntas evaluadas estuvieron conforme tal como se muestra en

el reporte en las fotografias. Los resultados son aceptables.
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. CODIGO:
REPORTE DE ENSAYO POR REVISION: 0
LIQUIDOS PENETRANTES Inow 30/10/2017
[Hosa: " spE?
REGISTRO DE CALIDAD
ESTRUCTURA TECHO PARABOLICO REGISTRO  PCOEP-F032
CLIENTE PROCESADORA DEL SUR S.A
LP. soLcTano RETASALIS
PROYECTO PLANTA CAFETERA MATERIAL ASTM - A28
ZONAS INSPECCIONADAS CORDONES DE SOLDADURA
ELEMENTO ARCO METALICO 289 FASE Final de Sokdacurs
CODIGO DEL ELEMENTO: AM.2B.3
OANTESDET.Y (DESPUESDET.T SSINT.T [l JUNTAS SOLDADAS () FUNDIDOS [ FORJADOS O LAMINADOS C) CHAFLANES
PRODUCTOS UTILZADOS
FABRICANTE: CANTESCO | REMOVEDOR | PENETRANTE | REVELADOR
CONODICIONES DE ENSAYO
ESTADODE LA SUPERFICE |  TEMPERATURADELA LMPIEZA APLICACION DEL PENETRANTE
RS 5 REMOVEDOR C101-A POR PULVERIZACION
TIEMPO DE SECADO, - TIEMPO DE PENE 10 Min,
REMOCION DEL EXCESO APLICACION DEL REVELADOR EVALUACION CROQUS ANEXO
REMOVEDORCIOA | POR PULVERZACION ILUMINACION NATURAL B ek
TIEMPO REVELADO : 10 Min, TIEMPO DE EVALUACION: 7-10 Min
JUNTAS INSPECCIONADAS
Tem CODIGO ASIGNADO | TIPO DE JUNTA| DISCONTINUIDAD OBSERVACIONES RESULTADO
A Iy A T0PE — — AEPTABLE
2 N3 reasuveJa — — ACEPTABLE
3 N1Y [ensuwe) A 100 — o AEPTABLE
q Nlb gL B TOFE] — — ACEPTAGLE
}
| 1
LEYENDA
C-FISURA CP - POROSIDAD AGRUPADA If - FALTA DE FUSION A- ACEPTABLE
EU - SOCAVADO EXTERNO P - POROSIDAD AISLADA R - REPARAR

CRITERIO DE ACEPTACION DE ACUERDO CON :

AWS D1.1 2015

APROBACION FINAL:

C;)‘:Ui'h; .
INSPECTONTASNY SHY- IC 1A
LEVEL & -VT-PY

e Tt Vpres Dasuers

V"B"CONTROL DE CALIDAD

V*B* SUPERVISION

Figura 66. Protocolo de liquidos penetrantes N°1

Fuente: Empresa metalmecéanica
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RECORD FOTOGRAFICO

Coffes |HOJAsDE7

REGISTRO:
CODIGO DEL ELEMENTO:  AM-28-3

ARCO METALICO 2B-3

PLANTA CAFETERA

Fecha
21 de abril do 2018

Figura 67. Protocolo de liquidos penetrantes N°2

Fuente: Empresa metalmecénica
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RECORD FOTOGRAFICO

oA

e ,“U
":)‘Ivtf-‘ I gy
. A

o+ 10

PROYECTO : Elaborado por
CHRISTIAN GARCIA B.
ARCO METALICO 28-3 PLANTA CAFETERA Fecha

21 do abril de 2018

Figura 68. Protocolo de liquidos penetrantes N°3

Fuente: Empresa metalmecéanica
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Actividad de limpieza mecéanica

N

En esta actividad los ayudantes, realizaron la limpieza manual con
cincel y comba a todas las estructuras, eliminando restos de soldaduras o

granujas.

il

| !’

Figura 69. Limpieza mecénica de estructuras

Fuente: Elaboracion propia

Limpieza superficial

La actividad de la limpieza superficial evité que la estructura se oxide
0 presente dafios en la pintura. De igual forma el material fue manipulado de

forma correcta, con los implementos correctos.
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N

Figura 70. Limpieza superficial SSPC-SP 6

Fuente: Elaboracion propia

Instrumento

Comparador de cuadrante — tipo reloj: Este equipo se utiliz6 para medir la

rugosidad del material base.

Figura 71. Instrumento — comparador de cuadrante tipo reloj

Fuente: Elaboracion propia

Protocolo
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PLANTA CAFETERA e
“h R VISION: 0
PROCESADOR ADELSURS A FECHA: 30/10/17
REG ISTRO DE CONTROL DE LIBERACION DE ESTRUCTURAS / TALLER-ARENADO HOM: 1063
¥ E REGISTRO PC-OEPRAL §
) REGETRD DR Cf WTROL OF WATDRALES | FORMATO DE CONTY 5L CRNENSIONAL -im-u FORMATO DE INSPECCION BND
.| - "0 -:o oo w"-ru—w—-ii;“;— r--mr-m-—‘fﬁ-@rrum e Ao o
1 JARCOMETALCO| ARCMIB1 | 1uND x PCDEPADL x e A X PCOEPRA » o an 23 logliw
2 [ARCOMETAUCO| ARCMIBI | 1NO X PCOIP BB x OPRN X PCLEP RS b4 covam | 23 [0 [19
3 |ARcomerauco| ascwass | 1m0 x PCODP R x FCOPRS x coer R » reoEP RS zsloqns
(3 ORSERVACIONES -
| = ==r = = B RS
g_ F&Nb. Folkdianeet #bies Brobe el
v Ve i
Ji Nz Gaitan
TROL O E
V& COI {TROL OF CALIOAD VE SIPTRARON

Figura 72. Protocolo de preparacion superficial N°1

Fuente: Empresa metalmecénica
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-
PLANTA CAFETERA
HOJA 2 08 3

CERTIFICADO DE ARENADO MEDIANTE RECORD FOTOGRAFICO

Testex PRESS-O-FILM™ HTe™
M’l . z 150adbe

P R '5&&‘;?‘2'
PI_I - -

23 de Abeil de 0013

=3 = :
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Figura 73. Protocolo de preparacion superficial N°2

Fuente: Empresa metalmecénica
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CODIG0: PC-DER-R-06
PLANTA ( CAFETERA
w REVISION:
PROCESADOR, 4 DEL SUR S.A FECHA w:m1
REGISTRO DE CONTROL DE LIBERACIO N DE ESTRUCTURAS / ARENADO OBRA HOIA: 30E3
FORM RO O PREPARACION D€ SUPERAIGE = L
REGSTRO DE APUCAGON DE PINTURA REGISTRO DE INSPECCION VISUAL DE PINTURA
mo | eLemenTo comoo | caNr o
LN yoyom— -%r-m—?ggn—j iroensammo | MO0 UBERACO -
1 |amcomerauco| arcwass | yumo % PC-DEPF-08 X ¢ PC-DEPRY7 23 [o4 )%
2 [arcOMETALCO| ARCM2D2 | 1uwD X PC-OERF08 X 5 X PCOEPRAT 23 Joy iy
3 |ARcOMETALICO| ARmc#283 | tuwD X PC-OEPF08 X ] X PCOERRAT 23 (o4 s

—)
1 s
m - = e = — . -— —
ordre —
o E'J"lb JU/Miasuzef 12, gwwo&:
Wi )
VA" CON TROL OF CALIDAD VB SUPERVRION
Figura 74. Protocolo de preparacion superficial N°3
Fuente: Empresa metalmecénica
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Actividad de pintura

Esta actividad se realiz6 con la temperatura adecuada, es recomendable
utilizar el psicrometro para medir la temperatura del ambiente en el que se va

trabajar y de esa manera evitar complicaciones.

Para la etapa de pintura en el proyecto “PLANTA CAFETERA —
JAEN” se utilizé dos capas de pintura. Tener en cuenta que la segunda capa se

realiz6 con el RAL de acabado que el cliente escogio.

Para iniciar con la actividad de pintura la estructura estuvo limpia de
impurezas (oxido, granujas, grasa, etc.) tener en cuenta que luego del proceso
de arenado el personal que manipule la estructura cont6 con guantes badana o
guantes quirdrgicos ya que el sudor de las manos es perjudicial para el

material.

Para la primera capa base se procedi6é con la preparacion de pintura
Interpoxy primer 680 AL verde especial, se utiliz6 una pistola con boquilla
abanico (para las areas mas grandes) o boquilla en punto (para las areas de
dificil acceso). Esta pintura esta compuesta por dos componentes, color +

catalizador + diluyente.

AUDAD EN PINTURAS INDUSTRyg

@ter?alnts

PINTURAS DE CALIDAD MUNDIAL

@ter?alnts

PINTURAS DE CALIDAD MUNDIAL

. Pinturaspar

: B0
MANTENIMI i

| Pinturaspen

IIIHI'EHIMIEHW
: \hﬁx\ INDUSTRIA
l!TERPOXY Flmsng?ﬂ '
A SE yE3pe ESPEC
E‘éf,, |||mm|!,! e

" INDUSTRI

\ "TERROXYEMWSHBNA. =

CATALIZADORE -
E» |||||||u||||||l!,

e S AP
1 Galér ;\wsL'

L -’

Figura 75. Pintura base para estructura
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Fuente: Elaboracion propia

Para la segunda capa se utilizé la pintura Interpoxy finish 885 SM se

N

deja secar 8 horas aproximadamente, teniendo en cuenta que al ser capa

acabado, la presentacion fue la mejor e inspeccionada a detalle.

i AIDAD EN PINTURAS INDUSTRI

' @tErPa/nts

PINTURAS D CALIDAD MUNDIAL

Pinturas para

’MHTEHIMIENW

~_INDUSTRIAL %

%&Poxy ENH 85 S %POleﬂmsmssu
GRIS RAL 7035 2 TALIZADORg
- mms X ll;lgggmgﬂlj:

Figura 76. Pintura final para estructura

Fuente: Elaboracion propia

RENDIMIENTO | ESPESOR (MILS) REPINTADQ

CAPA |PRODUCTO M2/GAL HUMEDO| SECO | MIN. MAX.
Interpoxy
1%%? primer 680 22.5 4 ) 4 horas 7 dias
AL
2da CAPA | Interpoxy )
ACABADO |finish 885 SM 19 8 6 | 12horas | 7dias

Figura 77. Datos técnicos de la pintura

Fuente: Elaboracion propia
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Figura 78. Estructura pintada

Fuente: Elaboracion propia

Instrumento

Medidor de pelicula seca: Fue utilizado para medir los espesores de pintura

en las estructuras y llegar al espesor solicitado por el cliente.

it
; {

Figura 79. Instrumento- Medidor de pelicula seca

Fuente: Elaboracion propia
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Protocolo

En el protocolo de pintura se especifico el tipo de pintura ya sea base o
acabado segin mande el contrato. El spot debera ser colocado de acuerdo al
posteo que realice el encargado de calidad, ya que el documento avala que la

cantidad de pintura colocada es la correcta expresado en mils.

Se tomd en cuenta el promedio de cada elemento, ya que cada cdédigo
contdé con 5 spot. El panel fotografico muestra los resultados que el equipo

arrojo al realizar la prueba.
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PLANTA CAFETERA ' e
REVISION: o
PROCESADORA DEL SUR 5.4, FECHA: | 30/10/17
FORMATO DE PREPARACION SUPERFICIAL Y PINTURA HOM: 1062
o FECHA:
AT T A EEMENTO: ARCO METALICO 28 Icouoooumueuro: ARC-M-28 }:;n«smo: ~—r77]
T 70 OF ABRAGVG GRADO DE PREPARACION PERFIL DE ANCALIE FECHA OE HORA
CHOBREADO POR At ESCORA DL COBRS SSPCAPS 2.0Mus 23 ] o4 I(? 0§:00 pm
orL "~ ESPESOR MIN.OE PELICULA SECA
S conl by ON08 DISOVENTE CATALZADOR | BRSTINTE | TOTAL
PRIMERA CAPA BASE INTERPOXY PRIMES 630 Al VIRDE 5229500 426850
oo iiﬁﬁnrnsm i g "% T SUP - T* ROCIO (*C) RESULTADO mom | woma
350 20 1) () I VORABIE |24 Joq[i3| 0300 am
— MLDICONES DEL EWWESOR DE PEUCULA SECA:
[~ DESCRPCION CO0IGO TEM PLANO DE REFERENCA REV [ SPOT1 | SPOT2 | SPOTS | sPOTA
ARCO METALICO ARC-M-20-1 ! PUANTA GENERAL Y RELACON (EPaN0s | @ | QN3 1970 | 95. 6 | 3.8 |95.2] 95.78
ARCO MFTALICO ARC-M-IB-2 2 PUANTA GENERAL Y RELACION U rAROS | O |95.6 |94. 7 @‘-y 96.6 |45 qs,kg
ARCO METALICO ARC-M 283 3 PANTAGINERALY RiAcioN ocranes | o (939 |9y, v [ 92.2 | 94.2[93.9 | 93.98
woTE ESPESOR MIN.DE PELICULA SECA |
i RAATENAL 08 DISLOVENTE CATAUZADOR _| EXISTINTE | ACTUAL TOTAL
SEGUNDA CAPA BASE INTER POXY FINISH 585 S0 | G mal 7035 4229500 5225150
RESULTADO FECHA HORA
L2:C0 pin
TEM sPOT3 | sPoT4 | sPOTS| PROMEOID
ARCO METALIKO ANC M- 211 3 PLANTA GENERAL Y RELACKW OE PiANGS | © | 179 | 194 | /99,5 1/72.2]/508] J18.9
ARCO M TALILO ARC-N-Z8-) ) PLANTA GERIRALY iiscion of ranos | © | 1657 |/69,3] 1€6. % | 165.9] 165 165.42,
ARCO METALICO ARC-M 783 \ PANTA GENCRALY REacion ot ranos | © | (78 Li7a.3 | 139.5 | 7.0 | 1311] )18. 4
(3 18 realiza sobre o to1al de clementos Indikados en o Tormato):
Elomento Se debe rep: Fecha de | Resultado de reparacin:
Descolgamientos |51 - % No X |ﬂ S X NINGUNA
Sobreaspercién  [SI % No X_ |8 = “Ne & NINGUNA
Plel de Naranja !sn = % MNo X Jsi No NINGUNA
3
5. INSTRUMENTOS UTILIZADOS:
EQUIPO:  MEDIDOR DE ESPESORES CERTIFICADO DE CAUBRACION:  LD-0219-2018 FECHA:  29/01/2018
7. APROBACON FINAL:
|Mombre: Nombre: A
Cargo: IW JHe. C)f)(mwtwh Renes ‘?nwvau
Flemac v Firmac
sesnunan c.-éu.-‘-'-a-’.‘cuo- (M_ ,‘
CALIOAD .
V''CONTROL OF CALIOAD VRGO

Figura 80. Formato de preparacion superficial N°1

Fuente: Empresa metalmecénica
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J 'ROL DE CAUDAD

N"DE REGISTRO: PC.DEP-F-06

PROYECTO :

ARCOS METALICOS 2B PLANTA CAFETERA

FECHA

24 de abril de 2018

Figura 81. Formato de preparacion superficial N°2

Fuente: Empresa metalmecéanica
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RECORD FOTOGRAFICO Coffes |Hosmsoes
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N'DE REGISTRO:

PROYECTO !

ARCOS METALICOS 2B

PLANTA CAFETERA

FECHA

25 de abril de 2018

Figura 82. Formato de preparacion superficial N°3

Fuente: Empresa metalmecéanica
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Actividad de empaquetado y transporte

N

Las estructuras antes de ser enviadas a obra fueron empaquetadas para que no
se dafien y cargadas correctamente, segun su peso Y tipo de estructura. Se tuvo
en cuenta las dimensiones de la plataforma del transporte y la altura maxima

permitida, ya que el exceso de altura puede ocasionar accidentes en el camino.

Figura 83. Dimensiones del transporte

Fuente: Elaboracion propia

Figura 84. Transporte de estructuras

Fuente: Elaboracion propia
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2.7.3. Desarrollo del objetivo especifico N°3

N

Planificar actividades

e Habilitado de material.
* Perforado de material.

* Soldeo de estructuras.

» Limpieza superficial SSPC-SP2 o SSPC-SP3.

» Limpieza superficial SSPC-SP6.

* Pintado de estructuras.

Figura 85. Planificacion de actividades

Fuente: Elaboracion propia

Cronograma

Se presento el cronograma para la fabricacidn de los arcos metalicos,
indicado la ruta critica. Los trabajos fueron sincronizados de acuerdo a los

envios y el orden de fabricacion.
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PROYECTO: PLANTA CAFETERA - JAEN

Id Nombre de tarea Duracion Comienzo
ene'19 feb19 | mar 19 abr'19
1 24 1 N 07 1 14 21 28 04 ‘ n 18 25 04 n 18 25 01 s |
1 PROVECTO:PLANTA CAFETERAJAEN ~ 78dias  08/01/19 [
2 TUERAL 78 dias 08/01/19
3 INICIO 0 dias 08/01/19
4 ARC MT A-1 8dias 08/01/19
5 Trazado y armado 1.5 dias 08/0119 |
6 Soldadura 2 dias 09/01/19 ‘
7 Limpieza mecanica 2 dias 11/01/19 ‘
8 Arenado 0.5 dias 14/01/19
9 Pintura 2dias 15/01/19
"0 ARCMTB-1 85dias  09/01/19
" Trazado y armado 1.5 dias 09/01/19
12 Soldadura 1dia 11/01/19
13 Limpieza mecanica 2dias 14/01/19 i
it Arenado 0.5 dias 16/01/19 |
15 Pintura 2dias 17/01/19
16 ARC MT C-1 9dias 11/01/19
7 | Trazado y armado 15dias  11/0119
8 Soldadura 1dia 12/01/19
19 Limpieza mecanica 2dias 16/01/19
20 Arenado 0.5 dlas 18/01/19
21 Pintura 2dias 19/01/19
2 ARC MT D-1 9.5 dias 12/01/19
23 Trazado y armado 1.5 dlas 12/01/19
24 Soldadura 1dfa 15/01/19
25 Limpieza mecanica 2 dias 18/01/19
26 Arenado 0.5 dias 21/01/19
27 Pintura 2dias 22/01/19
28 ARC MT E-1 10 dias 15/01/19
29 Trazado y armado 1.5 dias 15/01/19
30 Soldadura 1dia 16/01/19
3 Limpieza mecanica 2dias 21/0119
32 Arenado 0.5 dias 23/01/19
[Tas | Pintura 2dias 24/01/19
3 ARCMTF-1 105dias  16/01/19
35 Trazado y armado 1.5 dias 16/01/19
36 Soldadura 1dia 18/01/19
37 Limpieza mecanica 2dias 23/01/19
38 Arenado 0.5 dias 25/01/19
39 Pintura 2dias 26/01/19
40 ARC MT G-1 11 dias 18/01/19
a Trazado y armado 1.5 dfas 18/01/19
42 Soldadura 1dia 19/01/19
43 Limpieza mecanica 2dias 25/01/19
44 Arenado 0.5 dias 28/01/19
45 Pintura 2 dfas 29/01/19
46 ARC MT H-1 11.5 dlas 19/01/19
a7 Trazado y armado 1.5 dias 19/01/19
48 Soldadura 1dia 22/0119
49 Limpieza mecanica 2dias 28/01/19
50 Arenado 0.5 dias 30/01/19
51 Pintura 2dias 31/01/18
52 ARC MT A-2 12 dias 22/01/19
53 Trazado y armado 1.5dias 22/0119
54 Soldadura 1dia 23/0119
55 Limpieza mecanica 2dias 30/01/19
56 Arenado 0.5 dias 01/02/19
57 Pintura 2 dias 02/02/19
58 ARC MT B-2 14 dias 22/01/19
59 Trazado y armado 1.5dias 22/0119
60 Soldadura 1dia 24/0119
61 Limpieza mecanica 2 dias 01/02/19
62 Arenado 0.5 dias 04/02/19
63 Pintura 2 dias 05/02/19
64 ARCMTC2 145dias  23/01/19
65 Trazado y armado 1.5 dias 23/01/19
66 Soldadura 1dia 25/01/19
67 Limpieza mecanica 2dfas 04/02/19
68 Arenado 0.5 dlas 06/02/19
69 Pintura 2dias 07/02/19
70 ARCMTD-2 15 dias 25/01/19
n Trazado y armado 1.5 dlas 25/01/19
72 Soldadura 1dia 26/01/19
73 Limpieza mecanica 2dias 06/02/19
74 Arenado 0.5 dlas 08/02/19
75 Pintura 2dfas 09/02/19
76 ARC MT E-2 15.5 dias 26/01/19 r 1
7 Trazado y armado 1.5 dias 26/01/19 E ]
78 Soldadura 1dia 29/01/19 " .
79 Limpieza mecanica 2dias 08/02/19 T
80 Arenado 0.5 dias 11/02/18 ‘l,;
81 Pintura 2dias 12/02/19
82 ARC MT F-2 16 dias 29/01/19 r 1
83 Trazado y armado 1.5 dias 29/01/19 -
84 Soldadura 1dia 30/01/19
85 Limpieza mecanica 2dias 11/02/19 E=
86 Arenado 0.5 dias 13/02/19 *
87 Pintura 2 dias 14/02/19 T
88 ARC MT G-2 16.5 dias 30/01/19 r ‘ 1
89 Trazado y armado 1.5dias 30/01/19 L
90 Soldadura 1dia 01/02/19 =
91 Limpieza mecanica 2dias 13/02/19 B
92 Arenado 05dias  15/02/19 +
93 Pintura 2dias 16/02/19 E=n
94 ARC MT H-2 17 dias 01/02/19 r 1
95 Trazado y armado 15dias  01/02/19 =
9% Soldadura 1dia 02/02/19 =
97 Limpieza mecanica 2dias 15/02/19 T
98 Arenado 0.5 dias 18/02/19 1
29 Pintura 2dias 19/02/19
100 ARC MT A-3 18.5 dias 02/02/19 r 1
101 Trazado y armado 2 dias 02/02/19 T
102 Soldadura 15dias  05/02/19 T
103 Limpieza mecanica 3dias 18/02/19
104 Arenado 05dias  21/02/19 .
105 Pintura 2dfas 22/02/19 Tam
106 ARC MT B-3 19.5 dias 05/02/19 r 1
107 Trazado y armado 2dias 05/02/19 Fem.
108 Soldadura 15dias  07/02/19 -
109 Limpieza mecanica 3 dias 21/02/19 —
110 Arenado 05dias  25/02/19 W
m Pintura 2dias 26/02/19 =
12 ARC MT C-3 20.5 dias 07/02/19 r 1
13 Trazado y armado 2 dias 07/02/19 E=
Tareo I Resumen del proyecto T Tarea manual s solo el comienzo C Fecha limite + Progreso manual —
Proyecto: PLANTA CAFETERA J | Division i v Tarea inactiva solo duracion W solo fin | Tareas criticas =S —
Fecha: 18/04/21 Hito ° Hito inactivo Informe de resumen manysl se— Tareas extermas Division critica
Resumen """ Resumen inactvo 1 Resumen manual "1 Hiw externo ® Progreso —
Chavez Visalot Judit Pagina 1

Figura 86. Cronograma de actividades N°1

Fuente: Elaboracion propia
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Id Nombre de tarea Duracion Comienzo
ene 19 feb"19 | mar 19 abr 19
2 3 | o7 u 2 28 0 | n 18 | 2 | 04 | n 18 o 08
114 Soldadura 1.5 dfas 09/02/19 Vo
s Limpieza mecanica 3 dias 25/02/19
116 | Arenado 0.5 dias 28/02/19 |
" Pintura 2 dias 01/03/19 T
118 ARC MT D-3 21.5 dias 09/02/19 r 1
AAL] Trazado y armado 2 dias 09/02/19 %E
120 Soldadura 1.5 dias 12/02/19
121 Limpieza mecanica 3dias 28/02/19 ‘ ¢h
122 | Arenado 05dias  04/03/19 ‘ ¥
123 Pintura 2dias 05/03/19 | Tam ‘
124 ARC MT E-3 22.5 dias 12/02/19 m ™
125 Trazado y armado 2 dias 12/02/19 %xw
126 Soldadura 1.5 dfas 14/02/19
127 Limpieza mecanica 3dias 04/03/19
128 | Arenado 0.5 dias 07/03/19
129 Pintura 2 dias 08/03/19
130 ARC MT F-3 23.5 dias 14/02/19 r 1
131 Trazado y armado 2 dias 14/02/19 P
132 Soldadura 1.5 dias 16/02/19 h |
133 Limpieza mecanica 3 dias 07/03/19 =
134 Arenado 0.5dias  11/03/19 W
135 Pintura 2 dias 12/03/19 Q
136 ARC MT G-3 24.5 dias 16/02/19 r 1
137 Trazado y armado 2 dias 16/02/19 S'-4E
138 Soldadura 1.5 dias 19/02/19
139 Limpieza mecanica 3dias 11/03/19
140 Arenado 0.5 dias 14/03/19
141 Pintura 2 dias 15/03/19
142 ARC MT H-3 25.5 dias 19/02/19 r
143 Trazado y armado 2 dias 19/02/19 q&
144 Soldadura 1.5 dias 21/02/19 .
145 Limpieza mecanica 3dias 14/03/19
146 Arenado 0.5 dias 18/03/19
147 Pintura 2dias 19/03/19
148 ARC MT A-4 25.5 dias 21/02/19 r
149 Trazado y armado 1.5 dias 21/02119 T,
150 Soldadura 1dia 23/02/19 [
151 Limpieza mecanica 2dfas 18/03/19
152 Arenado 0.5 dias 20/03/19
153 Pintura 2 dias 21/03/19
154 ARC MT B-4 26 dias 23/02/19 r
155 Trazado y armado 1.5 dias 23/02/19 P
156 Soldadura 1dia 25/02/19 h
157 Limpieza mecanica 2dias 20/03/19 o
158 Arenado 05dias  22/03/19 W
159 Pintura 2 dias 23/03/19
160 ARC MT C-4 26.5 dias 25/02/19 T
161 Trazado y armado 1.5 dlas 25/02/19 pA
162 Soldadura 1dia 21/02/19 A =
163 Limpieza mecanica 2dfas 22/03/19 T
164 Arenado 0.5 dias 25/03/19
165 Pintura 2 dias 26/03/19
166 ARC MT D-4 217 dias 217/02/19 r
167 Trazado y armado 1.5 dias 27/02/19 %&
168 Soldadura 1dia 28/02/19
169 Limpieza mecanica 2dias 25/03/19
170 Arenado 0.5 dias 21/03/19
m Pintura 2dias 28/03/19
172 ARC MT E-4 27.5 dias 28/02/19 r 1
173 Trazado y armado 1.5 dfas 28/02/19 i
174 Soldadura 1dia 02/03/19
[ 175 | Limpieza mecanica 2dias 27/03/19
Arenado 0.5 dias 29/03/19
Pintura 2 dias 30/03/19
ARC MT F-4 28 dias 02/03/19 r 1
Trazado y armado 1.5 dias 02/03/19 Tt
Soldadura 1dia 04/03/19 =
Limpieza mecanica 2 dias 29/03/19
Arenado 0.5 dias 01/04/19 1
Pintura 2dias 02/04/19 Een
ARC MT G-4 28.5 dias 04/03/19 ) 1
Trazado y armado 1.5 dias 04/03/19 -,
Soldadura 1dia 06/03/19 = ]
Limpieza mecanica 2 dias 01/04/19 h < N
Arenado 0.5 dfas 03/04/19 YL
Pintura 2 dias 04/04/19
ARC MT H-4 29 dias 06/03/19 ' 1
191 Trazado y armado 1.5 dias 06/03/19 LL
192 Soldadura 1 dia 07/03/19
193 Limpieza mecanica 2 dias 03/04/19 ot
104 Arenado 05dias  05/04/19 b |
195 Pintura 2 dias 06/04/19
196 FIN 0dias 08/04/19 #708/04
Tarea Resumen del proyecto 1 Tarea manual sl solo el comienzo B Fecha limite L 2 Progreso manual ——
Proyecto: PLANTA CAFETERA J | Divisian ECEIRETTI L] Tarea inacliva solo duracion Wom solofin | Tareas criticas ————====]
Fecha: 18/04/21 Hito * Hito inactivo INOrMe de resumen Manual ses— Tareas extemas Division critica
Resumen "1 Resumen inactivo Resumen manual "1 Hiw externa ® Progreso
Chavez Visalot Judit Pagina 2
Figura 87. Cronograma de actividades N°2
Fuente: Elaboracion
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3. CAPITULO. RESULTADOS
3.1. Analisis estadistico

- CONFIABILIDAD DEL INSTRUMENTO POR ALFA DE CRONBACH

ESTADISTICOS DE FIABILIDAD DE LA VARIABLE INDEPENDIENTE

VARIABLE (V1): Disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2015.

Alfa de Cronbach Alfa de Cronbach basada en los N° de
elementos tipificados elementos
98,8% 98,8% 28

Figura 88. Confiabilidad por Alfa de Cronbach

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Existe muy buena consistencia interna entre los items del instrumento por
tanto existe muy buena confiabilidad elaborada para el recojo de la informacién de la
presente tesis, de la variable independiente disefio de un sistema de gestion de calidad

1ISO 9001:2015 la confiabilidad es de 98.8%.

ESTADISTICOS DE FIABILIDAD DE LA VARIABLE DEPENDIENTE

VARIABLE (V2): Mejoramiento de los procedimientos de fabricacion de estructuras

metalicas.
Alfa de Cronbach Alfa de Cronbach basada en los N° de
elementos tipificados elementos
98,0% 98,0% 38

Figura 89. Confiabilidad por Alfa de Cronbach

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Existe muy buena consistencia interna entre los items del instrumento por lo

tanto existe muy buena confiabilidad elaborada para el recojo de la informacién de la
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presente tesis, de la variable dependiente de los procedimientos de fabricacion de

estructuras metalicas la confiabilidad es de 98.0%.

- APLICACION DE LA ESTADISTICA DESCRIPTIVA DE LAS VARIABLES

VARIABLE INDEPENDIENTE: Disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO

9001:2015

DIMENSION 1: OPERACIONES

INTERROGANTE N°1

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje |Porcentaje
valido  |acumulado
Indeciso 2 5,7 57 5,7
vilidos De acuerdo 9 25,7 25,7 31,4
Totalmente de acuerdo 24 68,6 68,6 100,0
Total 35 100,0 100,0
Figura 90. Andlisis de porcentaje - pregunta N°1
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
PREGUNTA 1
=
m L L]
PREGUNTA 1
Figura 91. Resultado - pregunta N°1
Fuente: Elaboracién propia en SPSS
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De los 35 encuestados el 68.571% consideran estar totalmente de acuerdo que

el espesor del material es importante en el disefio de un sistema de gestion de calidad

ISO 9001, el 25.714% considera que esta de acuerdo y solo el 5.714% son indecisos.

INTERROGANTE N°2

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje |Porcentaje
valido  |acumulado
De acuerdo 12 34,3 34,3 34,3
Validos | Totalmente de acuerdo 23 65,7 65,7 100,0
Total 35 100,0 100,0
Figura 92. Andlisis de porcentaje - pregunta N°2
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
PREGUNTA 2
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Figura 93. Resultado - pregunta N°2
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 65,714% consideran estar totalmente de acuerdo que el

tiempo de armado de estructura en planta es importante en el disefio de un sistema de

gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015 y el 34,286% dijeron estar de acuerdo.
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INTERROGANTE N°3

N

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido | acumulado
De acuerdo 17 48,6 48,6 48,6
Validos [Totalmente de acuerdo 18 51,4 51,4 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 94. Anélisis de porcentaje - pregunta N°3

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

PREGUNTA 3

Porcentaje

Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 3

De acuerdo

Figura 95. Resultado - pregunta N°3
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados se observa que el 51,429% afirmaron estar totalmente
de acuerdo que el tiempo de soldado de los elementos de la estructura si forman parte
de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015 como parte de la

operacion y el 48,571% estan de acuerdo.
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INTERROGANTE N°4

N

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje Porcentaje
vélido acumulado
De acuerdo 10 28,6 28,6 28,6
Validos | Totalmente de acuerdo 25 71,4 71,4 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 96. Andlisis de porcentaje - pregunta N°4

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

PREGUNTA 4
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T
De acuerdo

Figura 97. Resultado - pregunta N°4

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados se observa que el 71,429% respondieron estar
totalmente de acuerdo que el tiempo de limpieza de los elementos de la estructura en
planta son parte de la operacion en el disefio de un sistema de gestion de calidad

basado en la ISO 9001:2015 y el 28,571% dijeron estar de acuerdo.
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Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje |Porcentaje
valido  |acumulado
Indeciso 1 2,9 2,9 2,9
Validos De acuerdo 15 42,9 42,9 45,7
Totalmente de acuerdo 19 54,3 54,3 100,0
Total 35 100,0 100,0
Figura 98. Andlisis de porcentaje - pregunta N°5
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
PREGUNTAS
5
I YT — . :
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Figura 99. Resultado - pregunta N°5

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 54.286% mencionaron estar totalmente de acuerdo

con el tiempo de arenado de los elementos de la estructura en planta en el disefio de

un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015, el 42.857% esta de

acuerdo y solo el 2.8571% dijeron estar indecisos.
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INTERROGANTE N°6
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
De acuerdo 17 48,6 48,6 48,6
Validos | Totalmente de acuerdo 18 51,4 51,4 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 100. Analisis de porcentaje - pregunta N°6

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

PREGUNTA 6
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De acuerdo

Figura 101. Resultado - pregunta N°6

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 51.429% mencionaron estar totalmente de acuerdo en
medir el tiempo de pintado de los elementos de las estructuras en planta para el disefio
de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015 y el 48.571% se

encuentra de acuerdo.
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Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido | acumulado
Indeciso 1 2,9 2,9 2,9
Validos De acuerdo 20 57,1 57,1 60,0
Totalmente de acuerdo 14 40,0 40,0 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 102. Analisis de porcentaje - pregunta N°7

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

PREGUNTA 7
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Figura 103. Resultado - pregunta N°7

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 57.143% opina estar de acuerdo que en la fase de
operacion debe ser considerado el tiempo de empacado de los elementos, en el disefio
de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015, el 40% se encuentra

de acuerdo y el 2.8571% se encuentra indeciso.
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INTERROGANTE N°8
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido acumulado
Indeciso 1 2,9 2,9 2,9
Validos De acuerdo 21 60,0 60,0 62,9
Totalmente de acuerdo 13 37,1 37,1 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 104. Anélisis de porcentaje - pregunta N°8

Fuente: Elab

oracion propia en SPSS
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Figura 105. Resultado - pregunta N°8

Fuente: Elab

oracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 60% considera que el tiempo de traslado de

estructuras si se debe considerar en el disefio de un sistema de gestion de calidad

basado en la 1ISO 9001:2015, el 37.143% esta totalmente de acuerdo y el 2.8571% esta

indeciso.
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INTERROGANTE N°9

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Totalmente en desacuerdo 2 5,7 57 57
En desacuerdo 5 14,3 14,3 20,0
- Indeciso 7 20,0 20,0 40,0
Validos /5 " cuerdo 16 45,7 45,7 85,7
Totalmente de acuerdo 5 14,3 14,3 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 106. Analisis de porcentaje - pregunta N°9

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

PREGUNTA 9
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Figura 107. Resultado - pregunta N°9

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 14.286% se encuentra totalmente de acuerdo que
efectivamente es importante el nimero de cotizaciones en el disefio de un sistema de

gestién de calidad basado en la 1SO 9001:2015, el 45.714% opina que estd de
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acuerdo, el 20% esta indeciso, el 14.286% en desacuerdo y el 5.7143% totalmente en

N

desacuerdo.

INTERROGANTE N°10

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido | acumulado
En desacuerdo 3 8,6 8,6 8,6
Indeciso 7 20,0 20,0 28,6
Validos |De acuerdo 19 54,3 54,3 82,9
Totalmente de acuerdo 6 17,1 17,1 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 108. Analisis de porcentaje - pregunta N°10

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 109. Resultado - pregunta N°10

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 17.143% opina estar totalmente de acuerdo que el

namero de especificaciones en el disefio de un sistema de gestion de calidad basado en
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la ISO 9001:2015 debe ser medido, el 54.286% opina estar de acuerdo, el 20% esta

indeciso y el 8.5714% esta en desacuerdo.

INTERROGANTE N°11

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido | acumulado
En desacuerdo 4 11,4 11,4 11,4
Indeciso 8 22,9 22,9 34,3
Validos |De acuerdo 18 51,4 51,4 85,7
Totalmente de acuerdo 5 14,3 14,3 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 110. Analisis de porcentaje - pregunta N°11

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 111. Resultado - pregunta N°11

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 14.286 % considera estar totalmente de acuerdo que

en la fase de operaciones sea visible el nimero de proveedores en el disefio de un
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sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015, el 51.429% opina estar de

N

acuerdo, el 22.857% se encuentra indeciso y el 11.429% esta en desacuerdo.

INTERROGANTE N°12

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido | acumulado
Indeciso 4 11,4 11,4 11,4
validos De acuerdo 24 68,6 68,6 80,0
Totalmente de acuerdo 7 20,0 20,0 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 112. Anélisis de porcentaje - pregunta N°12

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

PREGUNTA 12
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Figura 113. Resultado - pregunta N°12

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:
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De los 35 encuestados el 20% esta totalmente de acuerdo que los costos de los

N

perfiles deben incluirse en el disefio de un sistema de gestion de calidad basado en la

ISO 9001:2015, el 65.571% opina estar de acuerdo y el 11.429% esta indeciso.

INTERROGANTE N°13

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado

De acuerdo 22 62,9 62,9 62,9
Vélidos | Totalmente de acuerdo 13 37,1 37,1 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 114. Andlisis de porcentaje - pregunta N°13

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

PREGUNTA 13

Porcentaje

De acuerdo Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 13

Figura 115. Resultado - pregunta N°13

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:
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De los 35 encuestados el 37.143% menciona estar totalmente de acuerdo que

los costos de los consumibles deben formar parte de la operacion en el disefio de un

sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015 y el 62.857% opina estar de

acuerdo.

INTERROGANTE N°14

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
En desacuerdo 3 8,6 8,6 8,6
Indeciso 12 34,3 34,3 429
Validos | De acuerdo 18 51,4 51,4 94,3
Totalmente de acuerdo 2 5,7 57 100,0
Total 35 100,0 100,0
Figura 116. Analisis de porcentaje - pregunta N°14
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
PREGUNTA 14
£
PREGUNTA 14
Figura 117. Resultado - pregunta N°14
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
DESARROLLO:
pag. 151

Chavez Visalot Judit



“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO

9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos

de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

De los 35 encuestados el 5.7143% opina estar totalmente de acuerdo que los

N

costos de cobertura deben ser incluidos en el disefio de un sistema de gestion de
calidad en la ISO 9001:2015, el 51.429% menciona estar de acuerdo, el 34.286% esta

indeciso y el 8.5714% esta en desacuerdo.

INTERROGANTE N°15

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Indeciso 2 5,7 5,7 5,7
Validos De acuerdo 23 65,7 65,7 71,4
Totalmente de acuerdo 10 28,6 28,6 100,0
Total 35 100,0 100,0
Figura 118. Anélisis de porcentaje - pregunta N°15
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
PREGUNTA 15
ndeciso PRE;EGU:IFT; 45 almente de acuercdo
Figura 119. Resultado - pregunta N°15
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
DESARROLLO:
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PRIVADA DEL NORTE _
De los 35 encuestados el 28.571% considera estar totalmente de acuerdo que

N

es necesario el porcentaje de cumplimiento de especificaciones en el disefio de un
sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015, el 65.714% esta de

acuerdo y el 5.7143% se encuentra indeciso.

ag. 153
Chavez Visalot Judit Pag



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

INTERROGANTE N°16
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Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Indeciso 2 5,7 5,7 57
Validos De acuerdo 22 62,9 62,9 68,6
Totalmente de acuerdo 11 31,4 31,4 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 120. Anélisis de porcentaje - pregunta N°16

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 121. Resultado - pregunta N°16

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 31.429% opina estar totalmente de acuerdo que el
costo del transporte de estructuras influye en el disefio de un sistema de gestion de
calidad basado en la ISO 9001:2015, el 62.857% esta de acuerdo y el 5.7143% esta

indeciso.

ag. 154
Chavez Visalot Judit Pag



“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo,

N

UNIVERSIDAD Lima — 2019
PRIVADA DEL NORTE
DIMENSION 2: DESEMPENO
INTERROGANTE N°17
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
De acuerdo 12 34,3 34,3 34,3
Vélidos | Totalmente de acuerdo 23 65,7 65,7 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 122. Analisis de porcentaje - pregunta N°17

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

PREGUNTA 17

Porcentaje

Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 17

De acuerdo

Figura 123. Resultado - pregunta N°17

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 65.714% esta totalmente de acuerdo en realizar el
seguimiento a la integridad del elemento en el disefio de un sistema de gestion de

calidad basado en la ISO 9001:2015 y el 34.286% esta de acuerdo.
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N

INTERROGANTE N°18

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado

De acuerdo 11 31,4 31,4 31,4
Vélidos | Totalmente de acuerdo 24 68,6 68,6 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 124. Analisis de porcentaje - pregunta N°18

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

PREGUNTA 18
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PREGUNTA 18

Figura 125. Resultado - pregunta N°18

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 68.571% esta totalmente de acuerdo que es
importante el seguimiento del tiempo de actividades en el disefio de un sistema de
gestién de calidad basado en la ISO 9001:2015 como parte del desempefio en la

organizacion, el 31.429% solo opina estar de acuerdo.
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Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido | acumulado
Indeciso 2 5,7 5,7 57
validos De acuerdo 23 65,7 65,7 71,4
Totalmente de acuerdo 10 28,6 28,6 100,0
Total 35 100,0 100,0

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

PREGUNTA 19

Figura 126. Analisis de porcentaje - pregunta N°19
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DESARROLLO:

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Figura 127. Resultado - pregunta N°19

De los 35 encuestados el 28,571% estd totalmente de acuerdo con el

indeciso.

seguimiento de las adquisiciones durante el disefio de un sistema de gestion de calidad

basado en la ISO 9001:2015, el 65.714% se encuentra de acuerdo y el 5.7143% esta
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INTERROGANTE N°20

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Indeciso 1 2,9 2,9 2,9
Validos De acuerdo 12 34,3 34,3 37,1
Totalmente de acuerdo 22 62,9 62,9 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 128. Anélisis de porcentaje - pregunta N°20

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

PREGUNTA 20
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Figura 129. Resultado - pregunta N°20

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 62.757% menciona estar totalmente de acuerdo que
es necesario la Medicion de la integridad del elemento en el disefio de un sistema de
gestién de calidad basado en la 1SO 9001:2015, el 34.286% esta de acuerdo y el

2.8571% esta indeciso.

ag. 158
Chavez Visalot Judit Pag



“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

N

INTERROGANTE N°21

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Indeciso 1 2,9 2,9 2,9
validos De acuerdo 12 34,3 34,3 37,1
Totalmente de acuerdo 22 62,9 62,9 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 130. Analisis de porcentaje - pregunta N°21

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 131. Resultado - pregunta N°21

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 62.857% esta totalmente de acuerdo que la medicion
del tiempo de actividades en el disefio de un sistema de gestion de calidad basado en
la ISO 9001:2015 si influye en la calidad del mismo, el 34.286% se encuentra de

acuerdo y el 2.8571% indeciso.
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INTERROGANTE N°22

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado

De acuerdo 18 51,4 51,4 51,4
Validos | Totalmente de acuerdo 17 48,6 48,6 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 132. Andlisis de porcentaje - pregunta N°22

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

PREGUNTA 22
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De acuerdo Totalmente de acuerdo

PREGUNTA 22

Figura 133. Resultado - pregunta N°22

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 48.571% considera estar totalmente de acuerdo en
realizar el andlisis de la integridad del elemento como parte del desempefio en la
organizacion en el disefio de un sistema de gestién de calidad basado en la ISO

9001:2015 y el 51.429% esta de acuerdo.
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INTERROGANTE N°23

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Indeciso 1 2,9 2,9 2,9
validos De acuerdo 16 45,7 45,7 48,6
Totalmente de acuerdo 18 51,4 51,4 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 134. Analisis de porcentaje - pregunta N°23

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 135. Resultado - pregunta N°23

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 51.429% estan totalmente de acuerdo que la
evaluacion de la integridad del elemento influye en el disefio de un sistema de gestion
de calidad basado en la 1SO 9001:2015, el 45.714% esta de acuerdo y el 2.8571%

considera estar indeciso.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

N

INTERROGANTE N°24

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado

De acuerdo 16 457 457 457
Validos | Totalmente de acuerdo 19 54,3 54,3 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 136. Analisis de porcentaje - pregunta N°24

Fuente: Elaboracién propia en SPSS
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Figura 137. Resultado - pregunta N°24

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 54.286% esta totalmente de acuerdo en la evaluacion
del tiempo de actividades a fin de mejorar el disefio de un sistema de gestion de

calidad basado en la ISO 9001:2015 y el 45.714% esta de acuerdo.
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PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°25
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Indeciso 3 8,6 8,6 8,6
L De acuerdo 26 74,3 74,3 82,9
Validos
Totalmente de acuerdo 6 17,1 17,1 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 138. Anélisis de porcentaje - pregunta N°25

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 139. Resultado - pregunta N°25

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 17.143% esta totalmente de acuerdo en realizar la
evaluacion de las adquisiciones durante el disefio de un sistema de gestién de calidad
basado en la 1ISO 9001:2015, el 74.286% opina estar de acuerdo y el 8.5714% esta

indeciso.
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PRIVADA DEL NORTE

N

DIMENSION 3: MEJORA

INTERROGANTE N°26

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado

De acuerdo 13 37,1 37,1 37,1
Validos | Totalmente de acuerdo 22 62,9 62,9 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 140. Analisis de porcentaje - pregunta N°26

Fuente: Elaboracién propia en SPSS
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Figura 141. Resultado - pregunta N°26

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 62.857% opina estar totalmente de acuerdo que el
nivel de satisfaccion del cliente mejora en el disefio de un sistema de gestion de

calidad basado en la ISO 9001:2015 y el 37.143% esta de acuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima — 2019
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°27
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
De acuerdo 16 457 457 457
Vélidos | Totalmente de acuerdo 19 54,3 54,3 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 142. Analisis de porcentaje - pregunta N°27

Fuente: Elaboracién propia en SPSS
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Figura 143. Resultado - pregunta N°27

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 54.286% menciona estar totalmente de acuerdo con

la importancia del levantamiento de no conformidades (de los protocolos) en el disefio

de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015 y el 45.714% esta de

acuerdo.
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9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

N

INTERROGANTE N°28

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado

De acuerdo 15 42 9 429 429
Validos | Totalmente de acuerdo 20 57,1 57,1 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 144. Andlisis de porcentaje - pregunta N°28

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

PREGUNTA 28
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Figura 145. Resultado - pregunta N°28

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 57.143% considera estar totalmente de acuerdo con
la pregunta 28 considerando que es importante evaluar el nivel de reduccion de costos
por desperdicio en consumibles en el disefio de un sistema de gestion de calidad

basado en la ISO 9001:2015 y el 42.857% esta de acuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO

9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos

de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

VARIABLE DEPENDIENTE: Mejoramiento de los procedimientos de fabricacion

N

de estructuras metalicas.

DIMENSION 1: LOS COSTOS DE LOS MATERIALES DE FABRICACION
DE ESTRUCTURAS METALICAS

INTERROGANTE N°29

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
En desacuerdo 1 2,9 2,9 2,9
Indeciso 2 5,7 57 8,6
Validos | De acuerdo 28 80,0 80,0 88,6
Totalmente de acuerdo 4 11,4 11,4 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 146. Analisis de porcentaje - pregunta N°29

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 147. Resultado - pregunta N°29
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 11.429% menciona estar totalmente de acuerdo que
los desperdicios en consumible existentes deben formar parte de los costos de

materiales de fabricacion de las estructuras metélicas en los procedimientos de
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fabricacion, el 80% opina estar de acuerdo, el 5.7143% esta indeciso y el 2.8571%

esta en desacuerdo.

INTERROGANTE N°30

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje| Porcentaje
valido | acumulado
En desacuerdo 3 8,6 8,6 8,6
Indeciso 6 17,1 17,1 25,7
Validos | De acuerdo 20 57,1 57,1 82,9
Totalmente de acuerdo 6 17,1 17,1 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 148. Anélisis de porcentaje - pregunta N°30

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 149. Resultado - pregunta N°30
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 17.143% opina estar totalmente de acuerdo que el
desperdicio de materiales existente es parte de los procedimientos de fabricacion de
estructuras metalicas, el 57.143% esta de acuerdo, el 17.143% esta indeciso y el

8.5714% esta en desacuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima — 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°31
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Totalmente en 3 8.6 8.6 8.6
desacuerdo
En desacuerdo 15 429 42 9 51,4
Vélidos | Indeciso 5 14,3 14,3 65,7
De acuerdo 11 314 31,4 97,1
Totalmente de acuerdo 1 29 2,9 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 150. Analisis de porcentaje - pregunta N°31

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

PREGUNTA 31

A0

w

Porcentaje

i)

T T
Totalmente en En desacuerdo
desacuerdo

T T
De acuerdo  Totalmente de
acuerdo

T
Indeciso

PREGUNTA 31

Figura 151. Resultado - pregunta N°31

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 2.8571% opina estar totalmente de acuerdo que

desperdicios en consumible con ISO encarecen los procedimientos de fabricacion de

estructuras metalicas, el 31.429% esta de acuerdo, el 14.286% se encuentra indeciso,

el 42.857% esta en desacuerdo y el 8.5714% esta totalmente en desacuerdo.
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Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
En desacuerdo 1 2,9 2,9 2,9
Indeciso 2 5,7 5,7 8,6
Validos | De acuerdo 25 71,4 71,4 80,0
Totalmente de acuerdo 7 20,0 20,0 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 152. Analisis de porcentaje - pregunta N°32

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 153. Resultado - pregunta N°32

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 20% esta totalmente de acuerdo que desperdicio de
materiales con ISO forman parte de los costos en Los procedimientos de fabricacion
de estructuras metalicas, 71.429% esta de acuerdo, el 5.7143% esta indeciso y el

2.8571% se encuentra en desacuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima - 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°33
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido acumulado
En desacuerdo 3 8,6 8,6 8,6
Validos De acuerdo 24 68,6 68,6 77,1
Totalmente de acuerdo 8 22,9 22,9 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 154. Analisis de porcentaje - pregunta N°33

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 155. Resultado - pregunta N°33

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 22.857% opina estar totalmente de acuerdo que el

porcentaje de variacion de desperdicios en consumible con ISO incrementan los

costos en Los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas, el 68.571% esta

de acuerdo y el 8.5714% en desacuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima - 2019~

PRIVADA DEL NORTE

INTERROGANTE N°34

N

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado

De acuerdo 25 71,4 71,4 71,4
Validos | Totalmente de acuerdo 10 28,6 28,6 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 156. Analisis de porcentaje - pregunta N°34

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 157. Resultado - pregunta N°34

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 28.571% esta totalmente de acuerdo que el
porcentaje de variacion de desperdicios en materiales con 1SO es aceptable en los

procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas y el 71.429% esta de acuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima - 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°35
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Indeciso 1 2,9 2,9 2,9
Validos De acuerdo 27 77,1 77,1 80,0
Totalmente de acuerdo 7 20,0 20,0 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 158. Analisis de porcentaje - pregunta N°35

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 159. Resultado - pregunta N°35

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 20% considera estar totalmente de acuerdo que el

porcentaje de reduccion de costos en desperdicios en consumible con ISO en los

procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas, el 71.143% considera que esta

de acuerdo y el 2.8571% indeciso.
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PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°36
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
En desacuerdo 3 8,6 8,6 8,6
Indeciso 2 5,7 5,7 14,3
Validos | De acuerdo 28 80,0 80,0 94,3
Totalmente de acuerdo 2 5,7 5,7 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 160. Analisis de porcentaje - pregunta N°36

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 161. Resultado - pregunta N°36

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 5.7143% opina estar totalmente de acuerdo que los
costos de materiales se incrementan con el porcentaje reduccién de costos de
desperdicios en materiales con 1SO, el 80% esta de acuerdo, el 5.7143% esta indeciso

y el 8.5714% en desacuerdo.
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DIMENSION 2: LAS ACTIVIDADES DE PRODUCCION DE ESTRUCTURAS
METALICAS

INTERROGANTE N°37

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
En desacuerdo 4 11,4 11,4 11,4
Validos De acuerdo 6 17,1 17,1 28,6
Totalmente de acuerdo 25 71,4 71,4 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 162. Anélisis de porcentaje - pregunta N°37

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 163. Resultado - pregunta N°37

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 71.429% opina estar totalmente de acuerdo que la
actividad de trazado y armado de fabricacion de las estructuras metalicas son
procedimientos relevantes de fabricacion de estructuras metalicas, el 17.143% esta de

acuerdo y el 11.429% en desacuerdo.
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de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

N

UNIVERSIDAD Lima — 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°38
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
De acuerdo 8 22,9 22,9 22,9
Vaélidos | Totalmente de acuerdo 27 77,1 77,1 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 164. Analisis de porcentaje - pregunta N°38

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 165. Resultado - pregunta N°38

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 77.143% esta totalmente de acuerdo que la actividad
de soldadura es fundamental en la fabricacion de estructuras metalicas y el 22.857%

de acuerdo.
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Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido | acumulado
Indeciso 1 2,9 2,9 2,9
Validos De acuerdo 8 22,9 22,9 25,7
Totalmente de acuerdo 26 74,3 74,3 100,0
Total 35 100,0 100,0
Figura 166. Analisis de porcentaje - pregunta N°39
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 167. Resultado - pregunta N°39

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 74.286% esta totalmente de acuerdo que la actividad
de arenado es una de las principales en la fabricacion de estructuras metalicas, el

22.857% esta de acuerdo y el 2.8571% indeciso.
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Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido | acumulado
En desacuerdo 3 8,6 8,6 8,6
Validos De acuerdo 11 31,4 31,4 40,0
Totalmente de acuerdo 21 60,0 60,0 100,0
Total 35 100,0 100,0
Figura 168. Analisis de porcentaje - pregunta N°40
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
PREGUNTA 40
§ 30 [50]

T
En desacuerdo

T
De acuerdo

PREGUNTA 40

T
Totalmente de acuerdo

Figura 169. Resultado - pregunta N°40

Fuente: Elab

oracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 60% esta totalmente de acuerdo que la actividad de
pintura es relevante en los procedimientos de acabados para la fabricacion de

estructuras metalicas, el 31.429% esta de acuerdo y el 8.5714% en desacuerdo.
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PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°41
Frecuencia | Porcentaje |Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Totalmente en 1 2.9 2.9 2.9
desacuerdo
En desacuerdo 5 14,3 14,3 17,1
Vélidos | Indeciso 2 5,7 5,7 22,9
De acuerdo 14 40,0 40,0 62,9
Totalmente de acuerdo 13 37,1 37,1 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 170. Analisis de porcentaje - pregunta N°41

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

PREGUNTA 41

20

Porcentaje

T
Incleciso

[2.8571]

T T
Totalmente en En desacuerdo
desacuerdo

T T
De acuerdo  Totalmente de
acuerdo

PREGUNTA 41

Figura 171. Resultado - pregunta N°41

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 37.7143% esta totalmente de acuerdo que en los
acabados de fabricacion de las estructuras metalicas la integridad del elemento es
parte de los procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas, el 40% esta de
acuerdo, el 5.7143% esta indeciso, el 14.286% en desacuerdo y el 2.8571% totalmente

en desacuerdo.
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PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°42
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
De acuerdo 19 54,3 54,3 54,3
Vaélidos | Totalmente de acuerdo 16 45,7 45,7 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 172. Anélisis de porcentaje - pregunta N°42

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 173. Resultado - pregunta N°42

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 45.714% esta totalmente de acuerdo que la integridad

del elemento es una caracteristica fundamental en la fabricacién de estructuras

metalicas y el 54.286% esta de acuerdo.
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UNIVERSIDAD Lima — 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°43
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
En desacuerdo 3 8,6 8,6 8,6
Indeciso 10 28,6 28,6 37,1
Validos | De acuerdo 18 51,4 51,4 88,6
Totalmente de acuerdo 4 11,4 11,4 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 174. Analisis de porcentaje - pregunta N°43

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 175. Resultado - pregunta N°43

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 11.429% esta totalmente de acuerdo que el
dimensionamiento del elemento segun el plano define los procedimientos de
fabricacion de estructuras metalicas, el 51.429% esta de acuerdo, el 28.571% esta

indeciso y el 8.5714% en desacuerdo.
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9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

N

INTERROGANTE N°44

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado

De acuerdo 8 22,9 22,9 22,9
Validos | Totalmente de acuerdo 27 77,1 77,1 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 176. Andlisis de porcentaje - pregunta N°44

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 177. Resultado - pregunta N°44

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 77.143% esta totalmente de acuerdo que el detalle de
uniones, juntas y encuentros en los acabados de fabricacion de estructuras metalicas
se debe considerar en los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas y el

22.857% esta de acuerdo.
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N

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima — 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°45
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
De acuerdo 9 25,7 25,7 25,7
Validos | Totalmente de acuerdo 26 74,3 74,3 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 178. Anélisis de porcentaje - pregunta N°45

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 179. Resultado - pregunta N°45

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 74.286% esta totalmente de acuerdo que la

Inspeccion del cordon de soldadura es parte de los procedimientos de fabricacion de

estructuras metalicas y 25.714% esta de acuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO

N

9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima — 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°46
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido acumulado
Indeciso 1 2,9 29 2,9
Validos De acuerdo 8 229 229 25,7
Totalmente de acuerdo 26 74,3 74,3 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 180. Analisis de porcentaje - pregunta N°46

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 181. Resultado - pregunta N°46

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 74.286% esta totalmente de acuerdo que el corddn
debe estar conforme y limpio como acabado en los procedimientos de fabricacion de

estructuras metalicas, el 22.857% esta de acuerdo y el 2.8571% esta indeciso.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima - 2019~

PRIVADA DEL NORTE

INTERROGANTE N°47

N

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado

De acuerdo 11 31,4 31,4 31,4
Validos | Totalmente de acuerdo 24 68,6 68,6 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 182. Andlisis de porcentaje - pregunta N°47

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 183. Resultado - pregunta N°47

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 68.571% esta totalmente de acuerdo que en los
acabados de fabricacién no debe haber presencia de fisuras (conforme/no conforme)
como parte de los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas y el

31.429% esta de acuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos

y
}"' de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo,
4 UNIVERSIDAD Lima_ 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°48
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido acumulado
En desacuerdo 1 29 29 29
Indeciso 2 5,7 5,7 8,6
Validos | De acuerdo 22 62,9 62,9 71,4
Totalmente de acuerdo 10 28,6 28,6 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 184. Analisis de porcentaje - pregunta N°48

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 185. Resultado - pregunta N°48

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 28.571% esta totalmente de acuerdo que como parte
de los acabados de fabricacion la porosidad (conforme/no conforme) en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metéalicas, el 62.857% esta de acuerdo, el

5.7143% esta indeciso y el 2.8571% en desacuerdo.
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N

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima - 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°49
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido acumulado
Indeciso 3 8,6 8,6 8,6
Validos De acuerdo 29 82,9 82,9 91,4
Totalmente de acuerdo 3 8,6 8,6 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 186. Analisis de porcentaje - pregunta N°49

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 187. Resultado - pregunta N°49

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 8.5714% esta totalmente de acuerdo en realizar la

fusion (conforme/no conforme) en los procedimientos de fabricacion de estructuras

metalicas, el 82.857% esta de acuerdo y el 8.5714% indeciso.
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N

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima - 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°50
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Indeciso 1 2,9 2,9 2,9
Validos De acuerdo 31 88,6 88,6 91,4
Totalmente de acuerdo 3 8,6 8,6 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 188. Analisis de porcentaje - pregunta N°50

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 189. Resultado - pregunta N°50

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 8.5714% estd totalmente de acuerdo que es

importante el socavado (conforme/no conforme) en los procedimientos de fabricacion

de estructuras metalicas, el 88.571% esta de acuerdo y el 2.8571% esta indeciso.
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N

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima - 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°51
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
En desacuerdo 1 2,9 2,9 2,9
Validos De acuerdo 30 85,7 85,7 88,6
Totalmente de acuerdo 4 11,4 11,4 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 190. Analisis de porcentaje - pregunta N°51

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 191. Resultado - pregunta N°51

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 11.429% esta totalmente de acuerdo que la rugosidad

del elemento (dimension miles) es imprescindible en los acabados de

los

procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas, el 85.714% esta de acuerdo y

el 2.8571% en desacuerdo.
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N

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima — 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°52
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
En desacuerdo 1 2,9 2,9 2,9
Indeciso 1 2,9 2,9 5,7
Validos | De acuerdo 7 20,0 20,0 25,7
Totalmente de acuerdo 26 74,3 74,3 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 192. Analisis de porcentaje - pregunta N°52

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 193. Resultado - pregunta N°52

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 74.286% estd totalmente de acuerdo que es
importante realizar la limpieza (con y sin presencia de 6xido) como parte de los
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas, el 20% esta de acuerdo, el

2.8571% se encuentra indeciso y en 2.8571% en desacuerdo.
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

INTERROGANTE N°53

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

Lima - 2019”

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido | acumulado
De acuerdo 20 57,1 57,1 57,1
Vélidos | | Otalmente de 15 42,9 42,9 100,0
acuerdo
Total 35 100,0 100,0

Figura 194. Analisis de porcentaje - pregunta N°53

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 195. Resultado - pregunta N°53

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 42.857% esta totalmente de acuerdo en mantener una

temperatura ambiente adecuada en los acabados de las estructuras, en los

procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas y el 57.143% esta de acuerdo.
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N

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima - 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°54
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje| Porcentaje
valido | acumulado
Indeciso 1 2,9 2,9 2,9
Validos De acuerdo 17 48,6 48,6 51,4
Totalmente de acuerdo 17 48,6 48,6 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 196. Analisis de porcentaje - pregunta N°54

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 197. Resultado - pregunta N°54

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 48.571% se encuentra totalmente de acuerdo que el

espesor de pelicula seca (mils) es relevante en los procedimientos de fabricacion de

estructuras metalicas, el 48.571% esta de acuerdo y el 2.8571% se encuentra indeciso.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO

UNIVERSIDAD Lima — 20197
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°55

N

9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
De acuerdo 24 68,6 68,6 68,6
Vaélidos | Totalmente de acuerdo 11 31,4 31,4 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 198. Anélisis de porcentaje - pregunta N°55

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 199. Resultado - pregunta N°55

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 31.429% se encuentra totalmente de acuerdo que la

prevencion del descolgamiento de pintura (si/no) es esencial en los procedimientos de

fabricacion de estructuras metélicas y el 68.571% esta de acuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

N

INTERROGANTE N°56

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido | acumulado
Indeciso 2 5,7 5,7 5,7
Validos De acuerdo 28 80,0 80,0 85,7
Totalmente de acuerdo 5 14,3 14,3 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 200. Anélisis de porcentaje - pregunta N°56

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 201. Resultado - pregunta N°56

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 14.286% estad totalmente de acuerdo que la
sobreaspercion (si/no) es fundamental en los procedimientos de fabricacion de

estructuras metéalicas, el 80% esta de acuerdo y el 5.7143% esta indeciso.
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N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

INTERROGANTE N°57

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
Lima - 2019”

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido acumulado
Indeciso 2 57 5,7 5,7
. De acuerdo 26 74,3 74,3 80,0
Validos
Totalmente de acuerdo 7 20,0 20,0 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 202. Analisis de porcentaje - pregunta N°57

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 203. Resultado - pregunta N°57

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 20% esta totalmente de acuerdo que la piel de naranja

(si/no) es vital en los procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas, el

74.286% esta de acuerdo y el 5.7143% esta indeciso.
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N

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima — 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°58
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje| Porcentaje
valido | acumulado
De acuerdo 4 11,4 11,4 11,4
Vaélidos | Totalmente de acuerdo 31 88,6 88,6 100,0
Total 35 100,0 100,0
Figura 204. Anélisis de porcentaje - pregunta N°58
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
PREGUNTA 58
s

T
De acuerdo

T
Totalmerte de acuerdo

PREGUNTA 58

Figura 205. Resultado - pregunta N°58

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 88.571% esta totalmente de acuerdo que la duracion

de la produccidn de estructuras debe tener plazos de fabricacion en los procedimientos

y el 11.429% esta de acuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

N

INTERROGANTE N°59

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado

De acuerdo 8 22,9 22,9 22,9
Vélidos | Totalmente de acuerdo 27 77,1 77,1 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 206. Analisis de porcentaje - pregunta N°59

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 207. Resultado - pregunta N°59

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 77.143% esta totalmente de acuerdo que es necesario
incluir el tiempo de armado de los elementos en los procedimientos de fabricacion de

estructuras metéalicas y el 22.857% esta de acuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

N

UNIVERSIDAD Lima — 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°60
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
De acuerdo 8 22,9 22,9 22,9
Vélidos | Totalmente de acuerdo 27 77,1 77,1 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 208. Anélisis de porcentaje - pregunta N°60

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 209. Resultado - pregunta N°60

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 77.143% esta totalmente de acuerdo que el tiempo de
soldadura de los elementos son parte de los procedimientos de fabricacion de

estructuras metélicas y el 22.857% esta de acuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

N

INTERROGANTE N°61

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
vélido | acumulado

De acuerdo 6 17,1 17,1 17,1
Vélidos | Totalmente de acuerdo 29 82,9 82,9 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 210. Analisis de porcentaje - pregunta N°61

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 211. Resultado - pregunta N°61

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 82.857% esta totalmente de acuerdo que el tiempo de
limpieza de los elementos influye en los plazos de fabricacion y en los procedimientos

de fabricacion de estructuras metalicas y el 17.143% esta de acuerdo.

ag. 199
Chavez Visalot Judit Pag



“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

N

INTERROGANTE N°62

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
vélido | acumulado

De acuerdo 9 25,7 25,7 25,7
Vélidos | Totalmente de acuerdo 26 74,3 74,3 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 212. Analisis de porcentaje - pregunta N°62

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 213. Resultado - pregunta N°62

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 74.286% estd totalmente de acuerdo que es
importante considerar el tiempo de arenado de los elementos en los procedimientos de

fabricacion de estructuras metélicas y el 25.714% esta de acuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos

y
}"' de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo,
4 UNIVERSIDAD Lima— 2019”
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°63
Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje | Porcentaje
valido acumulado
En desacuerdo 1 2,9 2,9 2,9
Indeciso 2 57 5,7 8,6
Validos |De acuerdo 15 429 429 51,4
Totalmente de acuerdo 17 48,6 48,6 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 214. Analisis de porcentaje - pregunta N°63

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 215. Resultado - pregunta N°63

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 48.571% esta totalmente de acuerdo que el tiempo
que tarda pintar las estructuras en los procedimientos de fabricacion de estructuras
metalicas es parte de los plazos de fabricacion, el 42.857% estd de acuerdo, el

5.7143% se encuentra indeciso y el 2.8571% esta en desacuerdo.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~

PRIVADA DEL NORTE

N

INTERROGANTE N°64

Frecuencia | Porcentaje | Porcentaje| Porcentaje
valido | acumulado
En desacuerdo 2 5,7 5,7 5,7
Indeciso 1 2,9 2,9 8,6
Validos |De acuerdo 19 54,3 54,3 62,9
Totalmente de acuerdo 13 37,1 37,1 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 216. Analisis de porcentaje - pregunta N°64

Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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Figura 217. Resultado - pregunta N°64

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 37.143% esta totalmente de acuerdo en considerar el
tiempo de secado de pintura en los procedimientos de fabricacion de estructuras
metalicas, 54.286% esta de acuerdo, el 2.8571% se encuentra indeciso y el 5.7143%

en desacuerdo.
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UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE
INTERROGANTE N°65

N

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
Lima - 2019”

Frecuencia | Porcentaje |Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Totalmente en desacuerdo 3 8,6 8,6 8,6
En desacuerdo 10 28,6 28,6 37,1
validos Indeciso 3 8,6 8,6 45,7
De acuerdo 14 40,0 40,0 85,7
Totalmente de acuerdo 5 14,3 14,3 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 218. Anélisis de porcentaje - pregunta N°65

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

PREGUNTA 65

Porcentaje
8

T T
Totalmente en En desacuerdo
desacuerdo

T
Incleciso

PREGUNTA 65

T T
De acuerdo  Totalmente de

acuerco

Figura 219. Resultado - pregunta N°65

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 14.286% esta totalmente de acuerdo que los plazos

de fabricacion y el tiempo de empaquetado de estructuras incrementa el tiempo de los

procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas, el 40% esta de acuerdo, el

8.5714% esta indeciso, el 28.571% esta en desacuerdo y el 8.5714% esta totalmente

en desacuerdo.
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Frecuencia| Porcentaje |Porcentaje | Porcentaje
valido |acumulado
Totalmente en desacuerdo 2 57 57 5,7
En desacuerdo 20 57,1 57,1 62,9
validos Indeciso 4 11,4 11,4 74,3
De acuerdo 6 17,1 17,1 91,4
Totalmente de acuerdo 3 8,6 8,6 100,0
Total 35 100,0 100,0

Figura 220. Anélisis de porcentaje - pregunta N°66

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

PREGUNTA 66

S0

30

Porcentaje

T T
Totalmente en En desacuerdo
desacuerdo

T
Incleciso

PREGUNTA 66

T T
De acuerdo  Totalmente de

acuerco

Figura 221. Resultado - pregunta N°66

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

DESARROLLO:

De los 35 encuestados el 8.5714% esta totalmente de acuerdo que el tiempo de

transporte de estructuras y los plazos de fabricacion son parte de los procedimientos

de fabricacion de estructuras metalicas, 17.143% esta de acuerdo, el 11.429% se

encuentra indeciso, el

desacuerdo.

57.143% en desacuerdo, 5.7143% esta totalmente en

Chavez Visalot Judit

pag. 204




N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo,

Lima — 2019~

Tabla 11.
Analisis de dimension 1 —V.I.
ATRIBUTOS V.l1: DIMENSION 1: %
Operacion
1-Totalmente en desacuerdo 2 0.4%
2-En desacuerdo 15 2.7%
3-Indeciso a7 8.4%
4-De acuerdo 283 50.5%
5-Totalmente de acuerdo 213 38.0%
TOTAL 560 100.0%
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
%
06 50.5%
38.0%

0.5

0.4

0.3

0.2

8.4%
0.1 0.4% 2.7% '
. - |

1-

2-En

Totalmente desacuerdo

en
desacuerdo

Figura 222. Anélisis de resultados

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

DESARROLLO:

3-Indeciso

4-De 5-
acuerdo  Totalmente
de acuerdo

De los 35 encuestados se observa que el 50.5% dijeron estar de acuerdo con la

Dimension 1 Operacion de la variable independiente disefio de un sistema de gestion
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de calidad I1SO 9001:2015 y solo el 0.4% dijeron totalmente en desacuerdo dijeron

estar de acuerdo.

Tabla 12.
Analisis de dimension 2 - V.I.
ATRIBUTOS V.1: DIMENSION 2: %
Desempefio
1-Totalmente en desacuerdo 0 0.0%
2-En desacuerdo 0 0.0%
3-Indeciso 8 2.5%
4-De acuerdo 146 46.3%
5-Totalmente de acuerdo 161 51.1%
TOTAL 315 100.0%
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
%
06 51.1%
46.3%

05

0.4

03

0.2

01 0.0% 2%

0% 0.0%
O PRESSSER
1- 2-En 3-Indeciso 4-De 5-
Totalmente desacuerdo acuerdo  Totalmente
en de acuerdo
desacuerdo
Figura 223. Anélisis de resultados
Fuente: Elaboracién propia en SPSS
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De los 35 encuestados se observa que el 51.1% dijeron estar totalmente de

acuerdo con la Dimension 2 Desempefio de la variable independiente disefio de un

sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2015 y solo el 2.5% dijeron estar indeciso.

Tabla 13.
Analisis de dimension 3 — V.I.
ATRIBUTOS V.1: DIMENSION 3: %
Mejora
1-Totalmente en desacuerdo 0 0.0%
2-En desacuerdo 0 0.0%
3-Indeciso 0 0.0%
4-De acuerdo 44 41.9%
5-Totalmente de acuerdo 61 58.1%
TOTAL 105 100.0%
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
%
58.1%

0.6

05 41.9%

0.4

03

0.2

01 0.0% 0.0% 0.0%

0 — A Ammy
1- 2-En 3-Indeciso 4-De 5-
Totalmente desacuerdo acuerdo  Totalmente
en de acuerdo
desacuerdo
Figura 224. Analisis de resultados
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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De los 35 encuestados se observa que el 58.1% dijeron estar totalmente de

acuerdo con la Dimension 3 mejora de la variable independiente disefio de un sistema

de gestion de calidad 1SO 9001:2015 y el 41.9% dijeron estar de acuerdo.

Tabla 14.
Andlisis de dimension 1 —V.D.

V.D: DIMENSION 1: Los
costos de los materiales de

ATRIBUTOS fabricacion de estructuras %
metalicas
1-Totalmente en desacuerdo 3 1.1%
2-En desacuerdo 26 9.3%
3-Indeciso 18 6.4%
4-De acuerdo 188 67.1%
5-Totalmente de acuerdo 45 16.1%
TOTAL 280 100.0%
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
%
67.1%
0.7
0.6
05
0.4
03 16.1%
0.2
0 6I4% "
0.1 1.1% i
O -
1- 2-En 3-Indeciso 4-De 5-
Totalmente desacuerdo acuerdo  Totalmente
en de acuerdo
desacuerdo
Figura 225. Analisis de resultados
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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De los 35 encuestados se observa que el 58.1% afirmaron estar totalmente de

acuerdo con la Dimensién 1 V.D:

estructuras metélicas y solo el 1.1% dijeron estar totalmente en desacuerdo.

Tabla 15.

Andlisis de dimension 2 — V.D.

V.D: DIMENSION 2: Las
actividades de produccién

Los costos de los materiales de fabricacion de

ATRIBUTOS de estructuras metalicas %
1-Totalmente en desacuerdo 1 0.2%
2-En desacuerdo 17 3.2%
3-Indeciso 20 3.8%
4-De acuerdo 232 44.2%
5-Totalmente de acuerdo 255 48.6%
TOTAL 525 100.0%
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
%
48.6%
05 44.2%
0.45
0.4
0.35
03
0.25
0.2
0.15
0.1 a— 3.8%
0.2% L7
0.05 : . -
0
1- 2-En 3-Indeciso 4-De 5-
Totalmente desacuerdo acuerdo  Totalmente
en de acuerdo
desacuerdo
Figura 226. Analisis de resultados
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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De los 35 encuestados se observa que el 48.6% afirmaron estar totalmente de

acuerdo con la Dimension 2 V.D: Las actividades de produccion de estructuras

metélicas y solo el 0.2% dijeron estar totalmente en desacuerdo.

Tabla 16.
Andlisis de dimension 3 - V.D.

V.D: DIMENSION 3: Los
plazos de Produccion de las

ATRIBUTOS estructuras metélicas %
1-Totalmente en desacuerdo 5 1.0%
2-En desacuerdo 34 6.5%
3-Indeciso 16 3.0%
4-De acuerdo 211 40.2%
5-Totalmente de acuerdo 259 49.3%
TOTAL 525 100.0%
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
%
49.3%
05 40.2%
0.45
0.4
0.35
0.3
0.25
0.2
0.15
01 2 3.0%
B
0
1- 2-En 3-Indeciso 4-De 5-
Totalmente desacuerdo acuerdo  Totalmente
en de acuerdo
desacuerdo
Figura 227. Anélisis de resultados
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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De los 35 encuestados se observa que el 49.3% afirmaron estar totalmente de
acuerdo con la Dimension 3 V.D: Los plazos de Producciéon de las estructuras

metalicas y solo el 1.00% dijeron estar totalmente en desacuerdo.

- ESTADISTICA INFERENCIAL: LA CONTRASTACION DE HIPOTESIS

La Hipotesis general se contrastara mediante la prueba de Levene y t de stunts
estadistica paramétrica, se determinara que el disefio de un sistema de gestion de
calidad 1ISO 9001:2015 y la variable dependiente los procedimientos de fabricacion de

estructuras metalicas se asocian positivamente

ag. 211
Chavez Visalot Judit Pag



“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO

4 9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
/3 de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~

PRIVADA DEL NORTE

VARIABLE INDEPENDIENTE: Disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2015

DIMENSION
ATRIBUTOS DIMENSION 1: Operacién DIMENSION 2: Desempefio 3: Mejora
P1|P2|P3|P4|P5|P6|P7|P8|P9|P10|P11|P12|P13|P14|P15|P16|P17 |P18|P19 |P20 |P21|P22|P23|P24|P25|P26 | P27 | P28
1-Totalmente en
desacuerdo o/ojojof0O|/O|O]|O|2]0]|]0O0|O]O]O|JO]|]O|O|O|JO]O]O|O]O]O|J]O]O]O]O
2-En desacuerdo o/ojojof0|/O|O]|O|5]|3|4|]0]0]|3|]0]O0|O|JO|JO]O]O|JO]O]O]J]O]O]O]O
3-Indeciso 2|0/0/0f1|O0|1]21|7|7|8|4]0]12/2]|2|0]J0O0|2]1]1]0]1]0|3]0]0]0O
4-De acuerdo 9 [12]17]10(15|17|20(21|16| 19 | 18 |24 |22 |18 |23 | 22 |12 |11 |23 |12 |12 |18 |16 |16 |26 | 13 | 16 | 15
5-Totalmente de
acuerdo 24123|18(25|19|18(14|13|/5| 6 | 5 | 7 |13 | 2 |10 |11 (23 |24 |10 |22 |22 |17 18|19 | 6 |[22] 19|20
TOTAL 35/35/35/35[35[35/35/35(35/ 3535|3533 [3 3|3 |33 |3 ]3[3 |3 ]3[3[3]|3]35

Figura 228. Resultados- Contrastacion de hipotesis

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

VARIABLE DEPENDIENTE: mejoramiento de los procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas

DIMENSION 1: Optimizacion de los

ATRIBUTOS costos materiales de fabricacion de ] DIMENSION 3: Los plazos de PRODUCCION de estructuras metalicas
estructuras metélicas DIMENSION 2: Las actividades de produccion

P29 | P30 | P31 |P32|P33|P34|P35|P36|P37|P38|P39|P40 | P41 | P42 | P43 | P44 | P45 | P46 | P47 | PA8 | P49 | P50 | P51 [ P52 | P53 | P54 | P55 | P56 | P57 | P58 | P59 | P60 | P61 | P62 | P63 | P64 | P65 | P66
1-Totalmente en
desacuerdo cojo;3j0;0}j0/0j0fojyofojoj2y04,0j0jo0ojoyj0j0jo0o}j0yj0fo0ojojojojojojojojojojojojojs3|2
2-En desacuerdo | 1 | 3 |1%|1}3,0}0|3|4}]0}]0|3|5]0(3]0|]0]0O0|O0|1|0]O0|22]1|J]0]0J]0]0|J]O0]0|]O0]O0]O0O]O0]|1]2]10]20
3-Indeciso 2/!6|/5|2}0}j]0|2}|2|0|]O0|2]0|2|]0|0]0|O0O}|1|0]|]2|3]1|0|1|]0]1]0]|]2]|2]0]0]0]0|0]2]1]3]|4
4-De acuerdo 28120 |11 |25 |24 25|27 |28| 6 |8 |8 |11|14({19 (18| 8 | 9 | 8 [11|22|29|31|30| 7 |20|17 |24 |28 |26 | 4 |8 |8 |6 |9 |15|19|14 ]| 6
5-Totalmente de
acuerdo 4 |6 |1 |7 |8 |10|7 |2 |25|27|26|21 |13 |16 | 4 |27 |26 |26|24|10| 3 | 3 | 4 (26|15 |17 |11 |5 | 7 |31|27 |27 (29|26 |17 13| 5 | 3
TOTAL 353|333 |3 |3 (3|3 (3|3 |3 |3 3|3 |35 |3|35|3 3|3 |35|3(3[35 3|35 |3|3|3|3 |3 |3 |3 |3 |3 |35 |35
Figura 229. Resultado - contrastacion de hipotesis
Fuente: Elaboracion propia en SPSS
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-APLICACION DE LA ESTADISTICA INFERENCIAL DE LAS VARIABLES

N

Normalizacion de la influencia de las variables

Ho: “La variable independiente disefio de un sistema de gestion de calidad ISO
9001:2015 y la variable dependiente mejoramiento de los procedimientos de

fabricacion de estructuras metalicas se distribuye en forma normal”

H1: “La variable independiente disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO
9001:2015 y la variable dependiente mejoramiento de los procedimientos de

fabricacion de estructuras metalicas no se distribuye en forma normal”

N.S: 0.05

Prueba de normalidad

Kolmogoérov-Smirnov

Estadistico | gl Sig.
VARIABLE DEPENDIENTE: mejoramiento de los
procedimientos de fabricacion de estructuras 0.096 35 ]0.200
metalicas
VARIABLE INDEPENDIENTE: Disefio de un
sistema de gestion de calidad 1ISO 9001:2015 0.106 35 10.200

Figura 230 Prueba de normalidad
Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Se observa en la columna sig. Kolmogoérov-Smirnov que todos son mayores a

0.05 lo cual se acepta la hipétesis Nula.

Concluimos que la variable independiente disefio de un sistema de gestion de
calidad 1SO 9001:2015 y la variable dependiente mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas se distribuye en forma normal, por lo tanto,

aplicaremos la prueba estadistica paramétrica de Levene y t- student.

ag. 213
Chavez Visalot Judit Pag



N

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos

de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019”

PRIVADA DEL NORTE |
EL PLANTEO DE LAS HIPOTESIS GENERAL

Ho: “El disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2015 se asocia
negativamente con el mejoramiento de los procedimientos de fabricacion de

estructuras metéalicas, en Carabayllo, Lima -2019”

Hi: “El disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2015 se asocia
positivamente con el mejoramiento de los procedimientos de fabricacion de

estructuras metéalicas, en Carabayllo, Lima -2019”

N.S: 0.05

La Contrastacion de la Hipotesis:

Para contrastar la hipdtesis general aplicaremos la prueba T para el Puntaje
Total obtenido en el instrumento, pues estos datos tienen una distribucién normal. Sin
embargo, debemos aplicar previamente la prueba de Levene para evidenciar el

comportamiento de las varianzas.

Para tal efecto planteamos ademas las siguientes hipétesis:

HO: Los datos independientes tienen varianzas iguales.

H1: Los datos independientes NO tienen varianzas iguales

Chavez Visalot Judit
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Prueba de muestras independientes

Prueba de
Levene para la
igualdad de
varianzas Prueba T para la igualdad de medias
Error tip 95%_Interva|o de
F Sig t gl Sig. Diferencia de la ' confl_anza para la
' (bilateral) | de medias diferencia diferencia
Inferior | Superior
VARIABLE Se han
INDEPENDIENTE: | asumido
Disefio de un sistema | varianzas | 0.2720 | 0.604 | -20.904 | 68.000 0.000 -39.428 1.886 -43.192 | -35.664
de gestion de calidad | iguales.
1SO 9001:2015
VARIABLE No se
DEPENDIENTE: |han y
i i asumido
N odimiontas do_ | varianzas 20904 | 66714 | 0000 | -39.428 | 1886 | -43.193 | -35.663
fabricacion de iguales
estructuras metalicas

Figura 231 Prueba de muestras independientes

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Conclusion:

La figura 231. Presenta 2 pruebas

La prueba de Levene

En esta prueba se debe aceptar la hip6tesis nula, requisito para que los datos

independientes tengan varianzas iguales. Luego pasamos a la segunda que es la

prueba T; igualdad de Medias.

LapruebadeT

Una vez que se cumpla, que las varianzas son iguales (Prueba de Levene), se

continta con la verificacion de la igualdad de medias, que contrasta la Hipotesis

general de la tesis; en este caso, se debe rechazar la hipétesis nula.

Los resultados de la Figura 231 evidenciaron que el nivel de significancia para

la prueba de Levene es 0,604 el cual supera al valor de 0,05 por lo que se valida la
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hipdtesis nula. Asi, podemos considerar la significancia para la igualdad de medias

segun la Prueba T asumiendo varianzas iguales.

Para la relacion entre la variable independiente y dependiente se obtiene un p-
valor de 0,000 el cual es menor a 0,05, por lo que la hip6tesis general nula est4 en la
zona de rechazo y es aceptada la hipdtesis general alterna, asi podemos concluir que el
disefio de un sistema de gestion de calidad 1ISO 9001:2015 se asocia positivamente
con el mejoramiento de los procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas, en

Carabayllo, Lima -2019, a un nivel de significancia del 5%.

HIPOTESIS ESPECIFICA 1

Prueba de normalidad

Kolmogdrov-Smirnov

Estadistico| gl Sig.
DIMENSION 1: Los costos de los
materiales de fabricacion de estructuras 0.169 35 0.013
metalicas

Figura 232 Prueba de normalidad

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Segln el resultado de la prueba de normalidad la dimensién 1 de la variable
dependiente sigue una distribucion normal, lo cual se realizara el test de Levene y

prueba de T de Student pruebas paramétricas.

EL PLANTEO DE LAS HIPOTESIS ESPECIFICA 1

Ho: “Existe una relacién negativa entre el disefio de un sistema de gestion de calidad
ISO 9001:2015 y la optimizacion de los costos de materiales de fabricacion de

estructuras metélicas, en Carabayllo, Lima -2019”
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ISO 9001:2015 y la optimizacién de los costos de materiales de fabricacion de

estructuras metalicas, en Carabayllo, Lima -2019.

N.S: 0.05

La Contrastacion de la Hipotesis:

Para contrastar la hipotesis especifica 1 aplicaremos la prueba T para la

dimensiéon 1 obtenido en el instrumento, pues estos datos tienen una distribucion

normal. Sin embargo, debemos aplicar previamente la prueba de Levene para

evidenciar el comportamiento de las varianzas. Para tal efecto planteamos ademas las

siguientes hipotesis:

HO: Los datos independientes tienen varianzas iguales.

H1: Los datos independientes NO tienen varianzas iguales.

Prueba de muestras independientes

Prueba de
Levene para la
igualdad de
varianzas Prueba T para la igualdad de medias
95% Intervalo de
. confianza para la
_ _ _ | Exrror tip. diferencia
Sig. Diferencia| dela
F Sig. t gl (bilateral) | de medias | diferencia | Inferior | Superior
DIMENSION 1 de | Se han
laV.D: Los costos |asumido
de los materiales de | varianzas | 17,360 | 0.120 | -68.223 | 68.000 | 0.000 | -90.800 | 1.330 |-93.455 | -88.144
fabricacion de iguales
estructuras
metélicas
VARIABLE rl:lazse
INDEPENDIENTE .
i asumido
Disefio de un » varianzas -68.223 | 44.376 | 0.000 -90.800 1.330 |-93.481 | -88.118
sistema de gestion iguales
de calidad 1SO
9001:2015
Figura 233 Prueba de muestras independientes
Fuente: Elaboracién propia en SPSS
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La conclusion:

La figura 233. Presenta 2 pruebas

La prueba de Levene

En esta prueba se debe aceptar la hip6tesis nula, requisito para que los datos
independientes tengan varianzas iguales. Luego pasamos a la segunda, que es la

prueba T; con igualdad de Medias.

Lapruebade T

Una vez que se cumpla, que las varianzas son iguales (Prueba de Levene)
continuamos, Vverificando la igualdad de medias, que contrasta la hipdtesis especifica

1 de la tesis; en este caso se debe rechazar la hipétesis nula.

Los resultados de la Figura 233 evidenciaron que el nivel de significancia para
la prueba de Levene es 0.1200 el cual supera al valor de 0.05 por lo que se valida la
hipotesis nula. Asi, podemos considerar la significancia para la igualdad de medias
segun la Prueba T, asumiendo varianzas iguales. Al verificar la relacion de la
dimension 1 de la V.D con la variable independiente, se obtuvo un p-valor de 0.000 el
cual es menor a 0.05 por lo que la hipotesis especifica nula 1 se rechaza y se acepta la
hipdtesis especifica alterna 1, asi podemos concluir que existe una relacion positiva
entre el disefio de un sistema de gestidn de calidad 1ISO 9001:2015 y optimizacién de
los costos de materiales de fabricacion de estructuras metalicas, en Carabayllo, Lima -

2019, a un nivel de significancia del 5 %.
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HIPOTESIS ESPECIFICA 2

Prueba de normalidad

Kolmogdrov-Smirnov
Estadistico | gl Sig.

DIMENSION 2: Las actividades de

produccién de estructuras metalicas 0.096 35 | 0.200

Figura 234 Prueba de normalidad

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

Segun el resultado de la prueba de normalidad la dimension 1 de la variable
dependiente sigue una distribucion normal, lo cual se realizara el test de Levene y

prueba e T de student pruebas paramétricas.

EL PLANTEO DE LAS HIPOTESIS ESPECIFICA 2

Ho: “Existe una relacion negativa entre el disefio de un sistema de gestion de calidad
ISO 9001:2015 y  las actividades de produccion de estructuras metalicas, en

Carabayllo, Lima -2019”

Ha: “Existe una relacion positiva entre el disefio de un sistema de gestion de calidad
ISO 9001:2015 y  las actividades de produccion de estructuras metalicas, en

Carabayllo, Lima -2019”

N.S: 0.05

La Contrastacion de la Hipotesis:

Para contrastar la hipotesis especifica 2 aplicaremos la prueba T para la
dimensién 2 obtenido en el instrumento, pues estos datos tienen una distribucion

normal. Sin embargo, debemos aplicar previamente la prueba de Levene para
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evidenciar el comportamiento de las varianzas. Para tal efecto planteamos ademas las

siguientes hipotesis:

HO: Los datos independientes tienen varianzas iguales.

Prueba de muestras independientes

Prueba de
Levene para
la igualdad de
varianzas Prueba T para la igualdad de medias
95% Intervalo de
confianza para la
Error tip. diferencia
Sig. Diferencia de la Superio
F Sig. t gl (bilateral) | de medias | diferencia | Inferior r
DIMENSION 2de |Se han
la VD: Las asumido
actividades de varianzas | 5.200 | 0.086 | -20.130 | 67 0.000 -30.168 1.498 -33.160 | -27.177
produccion de iguales
estructuras metalicas
yla No se
VARIABLE han
INDEPENDIENTE | asumido
Disefio de un sistema | varianzas -20.009 | 56.222 | 0.000 -30.168 1.507 -33.189 | -27.148
de gestion de calidad | iguales
1SO 9001:2015

H1: Los datos independientes NO tienen varianzas iguales

Figura 235 Prueba de muestras independientes

Fuente: Elaboracion propia en SPSS

La conclusion:

La figura 235. Presenta 2 pruebas

La prueba de Levene

En esta prueba se debe aceptar la hipotesis nula, requisito para que los datos

independientes tengan varianzas iguales. Luego pasamos a la segunda prueba, que es

la prueba T; con igualdad de Medias.
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LapruebadeT

Una vez que cumpla que las varianzas son iguales (Prueba de Levene),
continuamos con la verificacion de la igualdad de medias, que contrasta la hipotesis

especifica 2 de la tesis; en este caso se debe rechazar la hipotesis nula.

Los resultados de la Figura 235 evidenciaron que el nivel de significancia para
la prueba de Levene es 0.086 el cual supera al valor de 0.05 por lo que se valida la
hipotesis nula. Asi, podemos considerar la significancia para la igualdad de medias
segun la Prueba T, asumiendo varianzas iguales. Al verificar la relacion de la
dimension 2 de la V.D con la variable independiente, se obtiene un p-valor de 0.000 el
cual es menor a 0.05 por lo que la hipotesis especifica 2 nula se rechaza y es aceptada
la hipdtesis especifica alterna 2, asi podemos concluir que, existe una relacion positiva
entre el disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2015y las actividades
de produccién de estructuras metélicas, en Carabayllo, Lima - 2019, a un nivel de

significancia del 5%.
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HIPOTESIS ESPECIFICA 3

Prueba de normalidad

Kolmogo6rov-Smirnov

Estadistico | gl Sig.
DIMENSION 3: Los plazos de
Produccidn de las estructuras 0.124 35 0.191
metalicas

Figura 236 Prueba de normalidad
Fuente: Elaboracién propia en SPSS

Segun el resultado de la prueba de normalidad la dimension 1 de la variable
dependiente sigue una distribucién normal, lo cual se realizara el test de Levene y

prueba T de Student pruebas paramétricas.

EL PLANTEO DE LAS HIPOTESIS ESPECIFICA 3

Ho: “Existe una relacion negativa entre el disefio de un sistema de gestion de calidad
ISO 9001:2015 vy los plazos de produccion de las estructuras metéalicas, en Carabayllo,

Lima -2019”

Ha: “Existe una relacion positiva entre el disefio de un sistema de gestion de calidad
ISO 9001:2015 vy los plazos de produccidn de las estructuras metéalicas, en Carabayllo,

Lima-2019”

N.S: 0.05

La Contrastacion de la Hipotesis:

Para contrastar la hipotesis especifica 3 aplicaremos la prueba T para la dimension 3

obtenido en el instrumento, pues estos datos tienen una distribucion normal. Sin

ag. 222
Chavez Visalot Judit Pag



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
Lima - 2019”

embargo, debemos aplicar previamente la prueba de Levene para evidenciar el

comportamiento de las varianzas. Para tal efecto planteamos ademas las siguientes

hipdtesis:

HO: Los datos independientes tienen varianzas iguales.

H1: Los datos independientes NO tienen varianzas iguales

Prueba de muestras independientes

Prueba de
Levene para
la igualdad de
varianzas Prueba T para la igualdad de medias
95% Intervalo de
. confianza para la
) _ | Error tip. diferencia
Sig. Diferencia| dela
F Sig. T gl | (bilateral) | de medias | diferencia | Inferior | Superior
DIMENSION 3de | Se han
V.D: Los plazos de | asumid
Produccion de las 0
estructuras metalicas | varianz 14.977 | 0.094 | -61.862 | 67.000 | 0.000 -83.426 1.348 -86.117 | -80.734
y la VARIABLE as
INDEPENDIENTE |iguales
Disefio de un sistema | No se
de gestién de calidad | han
1SO 9001:2015 asumid
0 -61.198 | 42.646 | 0.000 -83.426 1.363 -86.175 | -80.676
varianz
as
iguales

Figura 237 Prueba de muestras independientes

Fuente: Elaboracién propia en SPSS

La conclusion:

La figura 237. Presenta 2 pruebas

La prueba de Levene:

En esta prueba se debe aceptar la hipdtesis nula, requisito para que los datos

independientes tengan varianzas iguales. Luego pasamos a la segunda que es la

prueba T; con igualdad de medias.
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La pruebade T:

Una vez que cumpla, que las varianzas son iguales (Prueba de Levene),
continuamos con la verificacion de la igualdad de medias, que contrasta la hipotesis

especifica 3 de la tesis; en este caso se debe rechazar la hipotesis nula.

Los resultados de la figura 237 evidenciaron que, el nivel de significancia para
la prueba de Levene es 0,094 el cual supera al valor de 0,05 por lo que se valida la
hipotesis nula. Asi, podemos considerar la significancia para la igualdad de medias
segun la Prueba T asumiendo varianzas iguales. Al verificar la relacion de la
dimension 3 de la V.D. con la variable independiente se obtiene un p-valor de 0,000 el
cual es menor a 0,05 por lo que la hip6tesis especifica 3 nula se rechaza y es aceptada
la hipdtesis especifica alterna 3, asi podemos concluir que existe una relacion positiva
entre el disefio de un sistema de gestién de calidad 1SO 9001:2015 y los plazos de
produccion de las estructuras metélicas, en Carabayllo, Lima -2019, a un nivel de

significancia del 5%.

Propuesta
Luego de tener el andlisis de datos basado en las encuetas realizadas a 35
ingenieros, se propone la siguiente mejora planteando el sistema de gestion de calidad

basado en la norma internacional 1SO 9001 — 2015.

GENERALIDADES

Limitaciones del estudio
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La delimitacion mas importante en la que se debe trabajar son los tiempos en

N

las actividades, reduccién de costos y mejora continua en la produccion, ya que de
esto dependera que el cliente obtenga a tiempo su producto con la mejor calidad y a

un mejor costo.

Esta investigacion no puede mencionar el nombre de la empresa la cual se
denomina “X” por motivos de confiabilidad, pero se agradece la facilidad de la

informacion. La empresa se encuentra ubicada en el distrito de Carabayllo.

vada

sde Cocayalta~ (9%}
on

Yangas
™

Al {208 (200
)]

Huanchipuquio

El Olivar

OCerru Huarangal
San,

e Ventanilla de C
Casa Hacienda Punchauca

Casa Hacienda
El Fortin
Puente Piedra

Carabayllo

Figura 238 Ubicacion de la empresa "x"

Fuente: Google Maps

Misién

Somos una empresa dedicada al rubro de construcciones metalicas
proporcionando un servicio eficiente, oportuno y personalizado contribuyendo al éxito

de nuestros clientes, de esta manera aseguramos la calidad y seguridad en los trabajos
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realizados. Contamos con profesionales calificados y capacitados en los trabajos a

N

ejecutar, cumpliendo con los plazos propuestos.

La empresa promueve el desarrollo de todo su personal, dando la iniciativa a
generar una mejora continua para mejorar el clima laboral y generar un ambiente

seguro y saludable entre todos los trabajadores.

Vision

Ser una empresa capacitada, solida y reconocida por la calidad de sus trabajos,
lider en el mercado, especialista en fabricacion, instalacion y desarrollo de estructuras

metalicas.

Organigrama

El organigrama propuesto no cambia mucho en la infraestructura, pero de la
mano del gerente de produccion se plantea tener un asistente de planta para que ayude

con las coordinaciones.
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ORGANIGRAMA - PLANTA DE PRODUCCION

GERENTE GENERAL

‘ Asistente de gerencia }7 Asesoria legal

| GERENTE ADMMETRATWO‘ | GERENTE DE PRODUCCION | GERENTE DE CALIDAD,
| | SEGURIDAD Y MEDIO

Asistente de planta AMBIENTE

| RR_HH || Contabilidad || Finanzas | | |
| Asistente logistico | Asgistente de producci6n|

| Dibujo tecni co|

Supervisor HSE
Prevencionista

de riesgo

Supervisor de
calidad

Asistente de
calidad

Figura 239 organigrama actualizado

Fuente: Elabo

racion propia

Mapa de procesos

El mapa de procesos que se propone contempla las areas esenciales en la

empresa, la propuesta es planteada en base a la ISO 9001:2015.
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MAPA DE PROCESOS SEGUN ISO 9001

. Implementacion o Evaluacion de Evaluacion de
Planifi -
Procesos ?ell‘ggcém ¥ seguimiento ﬂ}:t::;:ass satisfaccion de no
estratégicos SGC clientes conformidades
HAB'ETETADO ARMADO o] ENDEREZADO LIMPIEZA PREPARACION
o MATERIAL (CALDERERTA) DE MATERIAL MECANICA SUPERFICIAL PINTADO a
2 Procesos m
w operativos Z
d [ Proceso de proyecto ] H
Proyecto
terminado
Procesos o Control de Gestion ARG Mantenimiento
soporte l:> Gestidn legal calidad T m—— y contral de de planta
proyectos

Figura 240 Mapa de procesos segun 1SO 9001

Fuente: Elaboracién propia

Flujo de trabajo

Se propone el flujo de trabajo en base a la produccidén y mejora continua en

base a la ISO 9001:2015.

FLUJO DE TRABAJO EN PRODUCCION — PROPUESTA

Aprobacion
del proyecto

Habhilitar
material

Mecanizado

Limpieza
mecdnica

Conformado Preparacion

(torno o (doblado o superficial
taladro) rolado) 1 .
Recepcion Pt
de la orden Caldereria Pintado =
de compra (armado de ;
del proyecto estructuras) u
U Empaquetado
— Generar Soldeo
Aprobacion
de ol planos de (Smaw, 1 lL
€ panos fabricacion GMAW,
@ Tj FCAW) Transporte
® Desglose de IZ:> Compra de U -
material material Enderezado <:f/ %
de material
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Figura 241 Flujo de trabajo

Fuente: Elaboracion propia

Inventarios

Se cred formatos con los datos basicos que se deben manejar en el area de
trabajo, tanto en el proceso de trabajo como en el almacén, ya que también existen
pérdidas en herramientas 0 méaquinas de trabajo mal utilizadas. Se proponen los

formatos en el ANEXO.

DIAGNOSTICO

Diagnostico general

Después de evaluar la situacién de la empresa y del andlisis estadistico se pudo
determinar las oportunidades de mejora que se pueden emplear mediante un sistema
de gestion de calidad. Muchos de los trabajadores no conocen los lineamientos que
establece la norma internacional 1SO 9001-2015, razén por la cual se debe trabajar en

ello.

La organizacién debe contar con un registro de control base, donde todos los

proyectos puedan manejar el mismo sistema y dejar constancia de ello.

El analisis FODA que se propone contiene estrategias para poder mejorar o
corregir alguna falla en el sistema de trabajo, de esta manera serd& mucho mas féacil

solucionarlo.
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FORTALEZAS DEBILIDADES
-Disposicidon de la empresa -Mejorar el documento de los
para implementar un SGC. procedimientos de

-Trabajar con materia prima | fabricacion.

y consumible de buena -Falta de auditorias internas y
calidad. externas.

-Los clientes no presentan -Falta de orden en las areas
quejas del producto de trabajo.

entregado. -No contar con un inventario
-Todo el personal es en almacén.

capacitado en las areas que -No contar con un

trabaja. almacenamiento digital de la

documentacion que se
maneja en cada obra.

OPORTUNIDADES ESTRATEGIA (FO) ESTRATEGIA (DO)
-Mejorar el manual de -Contratar personal con -Generar un matriz con
procedimientos de ganas de superacion y documentos codificados para
produccién. colocarlo en un area reconocimiento de la

-Crear formatos para el estratégica para un mejor empresa y controlar cada
control de procesos. desenvolvimiento. proceso y descubrir las fallas.

-Generar mas
oportunidades laborales.
-Contratar personal con
inspiracion para mejorar.

AMENAZAS ESTRATEGIA (FA) ESTRATEGIA (DA)

-No implementar el SGC en | -Cumplir con los procesos -Adquirir una computadora
la empresa. que propone el disefio de un | de gran capacidad que
-Competencia laboral. SGC basado en la ISO 9001. | contenga toda la informacion
-Falta de maquinas y -Siempre buscar la mejora en | de cada obra.

equipos en estado optimo. la calidad de los productosy | -Mejorar la estrategia de
-Falta de innovacién en los | servicios que se realicen; produccion.

procesos de produccion. ademas, de capacitar

constantemente al personal.

Figura 242 Analisis FODA

Fuente: Elaboracion propia

Diagnostico especifico

- Implementacién del sistema en la entidad

La empresa da inicio a un nuevo sistema en el cual planea lograr una mejora

en su produccion.

- Identificar las necesidades de la empresa

Se debe realizar un analisis en cada area de trabajo encontrando las

deficiencias y virtudes de los trabajadores y el sistema que se maneje, ya que
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muchas veces se realizan procesos Innecesarios qmtando tiempo a los

trabajadores

- El sistema de gestion de calidad y los clientes

Los clientes siempre exigiran un producto de calidad, ya que ellos
estan pagando por un servicio, mientras mas garantia se muestre a los clientes
ellos optaran por escoger a la empresa, ya que se evitaran retrasos en la
entrega, elementos de mala calidad o documentos deficientes. Por ello el
sistema de gestion de calidad debe ser implementado y mejorado

continuamente.

Liderazgo

Este es uno de los puntos mas importantes, ya que el compromiso es de todos,
ademas las cabezas deben tener en mente que depende de ellos hacer entender al
personal la mejora continua y el hacer bien los trabajos, cada persona desde el méas
alto rango al menor rango debera tener un compromiso ante la entidad. Esto se puede

motivar con charlas, capacitaciones y demas.

Politica

La empresa si cuenta con una politica, que debe ser mejorada y publicada para
que todos los trabajadores conozcan el documento y los lineamientos, todo personal

nuevo debera leer obligatoriamente el documento.

Roles y responsabilidades
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Todo el personal debe conocer sus funciones y roles; ademas, de contar con un

itinerario, diario, mensual y anual, de esa manera se podra llevar a cabo un orden y se

podra desarrollar la secuencia de trabajo.

ESTRATEGIA

Planificacion

Después de analizar el FODA la empresa debera documentar todos los trabajos
que realice, lo cual servira como respaldo ante cualquier inconveniente o duda del
cliente. En el proceso de mejora se podra conocer cuéles son los puntos que se debe

tener en cuenta para llegar a la perfeccion.

Recursos

Toda la informacion recolectada se almacena de manera fisica y digital, para
poder llevar el orden correspondiente, de manera interna la empresa debera realizar
evaluaciones e inspecciones como pruebas de calidad. De esa manera ante cualquier
duda o consulta del cliente después de la entrega del producto se podra demostrar con

evidencias la documentacion necesaria.

Toma de conciencia

Todo el personal debera tener conocimiento del reglamento, politicas,
objetivos y lineamientos del sistema de gestion de calidad para generar el cambio en
todos los rangos. Al no hacer de conocimiento la informacién al personal, éste tendra

una idea nula del cambio que se realizara.
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Comunicacién con el personal

Se propone tener una comunicacion permanente con el personal de trabajo
dando a conocer puntos del sistema de gestion de calidad y consultando con los

mismos las dificultades que pueden presentar o las mejoras que proponen.

Informacién documentada

Se cuenta con algunos formatos en el area de calidad, pero se necesita crear
todo un sistema donde se tenga una matriz con documentos codificados y ordenados.

De esta manera se maneja un solo formato en cualquier proyecto.

Seguimiento y control de la documentacion documentada

Todo proyecto debera contar con un check list para tener conocimiento de que
se utilizaron todos los documentos esenciales y se cuente con el registro de ellos. El

seguimiento debe ser continuo para evitar errores o pérdidas de documentos.

OPERACION

Cumplimiento de requisitos para productos y servicios

Se debe tener en cuenta la capacidad de la empresa, para saber si se puede
cumplir con los trabajos que proporciona el cliente, en base a esa informacion se

empieza a analizar todos los requisitos solicitados por el cliente.

Se realiza la revision de documento para estar seguros de que se podra
presentar toda la informacion solicitada, de igual forma se debe tener la

documentacion base.

Control de procesos de productos y servicios
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Se realiza un control constante al término de cada actividad y este es validado

por un documento llamado “protocolo” que lo realiza un ingeniero de calidad. En el
caso de la inspeccion visual de soldadura el documento lo realiza un inspector de

soldadura habilitado.

Se debe tener en cuenta que el ingeniero de calidad tenga los conocimientos

necesarios para el control de los procesos e inspeccion de los elementos.

Liberacion del producto y servicio

Un producto o servicio es liberado cuando cumple todos los requisitos de
calidad y tiene todos los documentos con resultados aptos. Se propone realizar una
matriz con cada elemento y poder llevar un orden de los certificados y protocolos de

la estructura.

Control de no conformidades

Si algun producto no cumple con los requisitos necesarios o tiene alguna falla,
debera tener una no conformidad la cual debera ser levantada con la correccion de la

falla. Este proceso se vera reflejado en los protocolos de liberacion.

Tiempo de trabajo

Se debera tener cuidado y orden respecto a los tiempos, ya que depende del
tiempo que se tome para cada actividad sera la entrega, por ello se presenta un flujo de
trabajo para que en base a ese proceso se realicen los cronogramas. Tener en cuenta el

lugar del proyecto, ya que si es en provincia el tiempo de viaje es mayor.

- Tiempo de armado

- Tiempo de soldado

- Tiempo de limpieza mecanica
- Tiempo de limpieza superficial
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- Tiempo de pintado

- Tiempo de empacado
- Tiempo de traslado

DESEMPENO

N

Seguimiento y evaluacion

El seguimiento se debe dar en todo el proceso, desde la aprobacion del
proyecto, ya que a partir de ello el tiempo avanza y el plazo de entrega debe ser
cumplido. Uno de los puntos, méas importantes es el seguimiento de la compra del
material, ya que en ocasiones las importaciones demoran en llegar con el acero

requerido y no todos los perfiles se encuentran en el mercado.

Por ello al inicio del proyecto cuando se aprueban los planos, se debe verificar
que la medida de los materiales solicitados (tubos, vigas, barras, angulos, platinas,

etc.) Sean comerciales y se encuentren en el pais.

Auditoria interna y externa

En este punto la empresa si cuenta con un documento de auditorias, pero no es
utilizado. ElI documento debe ser usado para la mejora del sistema de gestion de

calidad y para poder llevar un control de todo el proceso.

Seguimiento de la integridad del elemento

El elemento debe ser evaluado constantemente para que en su momento se

realice la correccion de alguna falla en el caso sea necesario y no esperar que llegue a
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la parte final de pintura y darse cuenta que falta corregir algin detalle, esto retrasa la

produccién y se deben plantear nuevamente los trabajos.

Seguimiento de las adquisiciones

En el caso de los materiales se debe tener cuidado en los tiempos de entrega
del material, ya que las empresas proveedoras manejan diferentes politicas y se debe

determinar la importancia del material.

Medicion de la integridad del elemento

La integridad del elemento es medida mediante los protocolos, si este
documento esta firmado por el ingeniero de calidad, inspector y el gerente de

produccion quiere decir que el elemento esta apto para la entrega.

MEJORA

Mejora continua

Todos los trabajadores deben tener charlas motivacionales y de conocimiento
para que se den cuenta de la importancia que tiene la mejora continua, ya que mientras

el personal no cambie de actitud las cosas seguiran de la misma manera.

Satisfaccion del cliente

Al entregar el producto el cliente debe dar la conformidad del producto

mediante la firma de los protocolos dando el visto bueno y el recorrido en obra.

Levantamiento de no conformidades
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Una vez entregado el producto puede presentarse una no conformidad

N

observada por el cliente, la cual debera ser solucionada siempre y cuando el dafio no

Sea por un agente externo.

Reduccion de costos

Toda la propuesta haré que el desperdicio de material, tiempo y mano de obra

serd menor, generando reduccion de costos.

3.3. Aspectos éticos
Toda la informacion manejada en esta tesis fue obtenida mediante la
empresa “X” con autorizacion del gerente general, que por motivos de
confiabilidad no se puede mencionar el nombre, pero se agradece por facilitar

la informacioén.

En los anexos se adjunta la validacion de instrumento con firma y sello
del mismo. De igual manera se anexa 5 encuestas resueltas de las 35

realizadas.
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4. CAPITULO. DISCUSIONES Y CONCLUSIONES

4.1.1. Discusién

A partir de los hallazgos la presente investigacion se tiene una relacién
positiva, entre el disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2015 y
los procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas, en Carabayllo,
2019, considerando que se obtuvo un nivel de significancia menor del 5% en
la prueba “T”. Estos resultados guardan relacion con lo que considera en su
investigacion sobre la “aplicacion de un sistema de gestion de calidad para la
mejora de los procesos de fabricacion de estructuras metélicas, en la empresa
H.M. Astilleros S.A.C.” (Gutierrez, 2018), con la cual se mejord los procesos
de fabricacion, llevando a reducir las no conformidades reduzcan un 86% en el
tiempo de 10 meses, logrando la satisfaccion y/o aprobacion del proceso
constructivo del cliente, con lo cual ha logrado un posicionamiento en el

mercado e incrementado los clientes y los potenciales clientes.

Respecto a la correlacion positiva encontrada entre el disefio de un
sistema de gestion de calidad 1ISO 9001:2015 y la optimizacion de los costos
de materiales de fabricacion de estructuras metalicas, se contrasté con la
investigacion realizada por (Nufiez, 2016), sobre la propuesta para el disefio
del sistema de gestion de la calidad ISO 9001, donde se evaludé una pequefia
empresa peruana, en la cual el estandar permitié una diferenciacion de sus
competidores mas cercanos, al lograr una optimizacion de sus costos de
fabricacion de las estructuras metélicas al generar un costo-beneficio en la
produccién, logrando optimizarse los procesos en la industria, mejorandose
los costos de materiales, asi como la gestion de los recursos humanos. Por los

hallazgos de este trabajo de investigacion deducimos que existe una relacion
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positiva entre el disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2015 y
la optimizacion de los costos de materiales de fabricacion de estructuras
metalicas, en cuya prueba estadistica “T” se encontrd un nivel de significancia
menor del 5 %, lo cual permitid inferir que, con el ISO 9001, se mejora costos

y maximizan las ganancias.

Respecto a la correlacion positiva entre el disefio de un sistema de
gestion de calidad I1ISO 9001:2015 y las actividades de produccion de
estructuras metalicas, resultante de la presente investigacion, basado que en la
prueba “T”, el nivel de significancia es menor del 5%, lo cual esta en linea con
(Buste, 2019), cuya investigacion: propuesta de un sistema de gestion de
calidad basado en el estandar internacional 1ISO 9001:2015, en la cual elabor6
una propuesta de un sistema de gestion de calidad con la que se propuso el
desarrollo de una mejora en las partidas mas relevantes en el ensamblaje de
estructuras metélicas, con el disefio exhaustivo del ISO 9001:2015,
concluyendo que se puede lograr el cumplimiento de los requerimientos del
cliente al 100%, en factores como la calidad, disponibilidad y precio, ello se
debi6 a que los procesos de fabricacion de estructuras metélicas se

desarrollaron con eficacia y efectividad en el uso de sus recursos.

Tomando como linea base los datos obtenidos en la presente
investigacion, se puede inferir que existe una relacion positiva entre el disefio
de un sistema de gestién de calidad 1ISO 9001:2015 y los plazos de produccion
de las estructuras metélicas, considerando el nivel de significancia menor del
5%, siendo comparable con los resultados, se alinea a los resultados obtenidos

en la investigacion sobre la aplicacion de un sistema de gestion de calidad para
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la mejora de los procesos de fabricacion de estructuras metalicas, en La

N

Empresa H.M. Astilleros S.A.C.” (Gutierrez, 2018), lograndose la reduccion
de los plazos de los procesos de fabricacion de las estructuras metélicas,
mejorando la produccidn, para finalmente realizar una interrelacionar de los
requisitos de la norma ISO 9001:2015 y las herramientas que desde la
perspectiva de la ingenieria de la calidad, en ese sentido se podria aplicar, a fin
de garantizar el éxito y sostenibilidad de un sistema de gestién calidad en una

empresa de produccion de estructuras metalicas.
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4.1.2. Conclusion

N

El disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2015 se asocia
positivamente con los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas,

en Carabayllo, Lima - 2019, a un nivel de significancia del 5%.

Existe una relacion positiva entre el disefio de un sistema de gestion de
calidad 1SO 9001:2015 y la optimizacion de los costos de materiales de
fabricacion de estructuras metalicas, en Carabayllo, Lima - 2019, a un nivel de

significancia del 5%.

Existe una relacion positiva entre el disefio de un sistema de gestion de
calidad ISO 9001:2015 y las actividades de produccién de estructuras

metélicas, en Carabayllo, Lima - 2019, a un nivel de significancia del 5%.

Existe una relacién positiva entre el disefio de un sistema de gestion de
calidad 1SO 9001:2015 y los plazos de produccion de las estructuras metéalicas,

en Carabayllo, Lima -2019, a un nivel de significancia del 5%.
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4.1.3. Recomendacion

Se recomienda aplicar la gestion ISO 9001:2015 para los
procedimientos de fabricacién de estructuras metalicas, ya que estos se
asocian positivamente en la mejora de los factores como la calidad,
disponibilidad y precio, desarrollando con eficacia y efectividad en el uso de
SUS recursos.

Se recomienda el disefio de un sistema de gestidn de calidad basado en
la ISO 9001:2015 para una optimizacion de los costos de materiales de
fabricacion de estructuras metalicas, a fin de lograr una diferenciacion de los
competidores méas cercanos optimizando los costos de fabricacion de las
estructuras metalicas y generar un costo-beneficio en la produccion.

Se recomienda un sistema de gestion de calidad I1ISO 9001:2015
aplicado a las actividades de produccion de estructuras metalicas, para la
mejora en las partidas de ensamblaje de estructuras metélicas, a fin de lograr el
cumplimiento de los requerimientos del cliente en factores como la calidad,
disponibilidad y precio.

Se recomienda el disefio de un sistema de gestién de calidad 1SO
9001:2015 en los plazos de produccién de las estructuras metalicas, lo cual
llevara a reducir las no conformidades y lograr la satisfaccion y aprobacion del

proceso constructivo en los clientes.
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MATRIZ DE CONSISTENCIA
TITULO: Disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO 9001-2015 para el mejoramiento de los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo — Lima — 2019
PROBLEMA OBJETIVOS HIPOTESIS VARIABLES E INDICADORES
Variable 1: Disefio de un sistema de gestion de calidad 1SO 9001:2015
Problema general Obijetivo general: Hipotesis general: Dimensiones Indicadores Instrumento
¢(En qué medida el disefio de un sistema de | Disefiar un sistema de gestion de calidad 1ISO | El disefio de un sistema de un sistema de - _
gestion de calidad basado en la 1ISO 9001-2015 | 9001-2015 para el mejoramiento de los | gestion de calidad basado en la 1SO 9001-2015 Operacion Integridad del elemento ) ENCUESTA
mejorara los procedimientos de fabricacion de | procedimientos de fabricacion de estructuras | mejorara los procedimientos de fabricacion de - Dimensiones del material
estructuras metalicas, Carabayllo — lima — | metalicas, Carabayllo — Lima — 2019. estructuras metalicas, Carabayllo — lima — . o
20197 2019. Tiempos de actividades
HG - Tiempo de armado de estructura en planta.
- - Tiempo de soldado de los elementos de la
Ha: El disefio de un sistema de un sistema de estructura en planta.
gestion de calidad basado en la 1ISO 9001-2015 - Tiempo de limpieza de los elementos de la
si mejorara los procedimientos de fabricacion estructura en planta.
de estructuras metélicas, Carabayllo — lima — - Tiempo del arenado de los elementos de la
2019. estructura en planta.
- Tiempo del pintado de los elementos de la
estructura en planta.
Ho: El disefio de un sistema de un sistema de - Tiempo del empacado los elementos de la
gestion de calidad basado en la 1SO 9001-2015 estructura en planta.
no mejorara los procedimientos de fabricacién - Tiempo de traslado de estructura a obra.
de estructuras metélicas, Carabayllo — lima —
2019. Adaquisicion
Problema especifico N°1: Obijetivo especifico N°1: - Numero de cotizaciones
- Numero de especificaciones
Hipétesis especificas N°1: - Numero de proveedores
¢Qué relacion hay entre el disefio de un sistema | Diagnosticar la relacion entre el disefio de un - Costos de perfiles
de gestion de calidad basado en la ISO 9001- | sistema de gestion de calidad basado en la ISO | H1 - Costos de consumibles (disco, oxigeno,
2015 y la optimizacion de los costos de | 9001-2015 y la optimizacion de los costos de | Ha: Existe una relacion positiva entre el disefio etc.)
materiales de fabricacion de estructuras | materiales de fabricacion de estructuras | de un sistema de gestion de calidad basado en - Costos de coberturas
metélicas, Carabayllo — Lima- 2019? metalicas, Carabayllo — Lima- 2019. la 1SO 9001-2015 y la optimizacién de los - Porcentaje de Cumplimento de
costos de materiales de fabricacion de especificaciones (check list)
estructuras metalicas, Carabayllo — Lima- - Costo de transporte de estructuras
2019. terminadas
Ho: Existe una relacion negativa entre el
disefio de un sistema de gestion de calidad Desempefio - Seguimiento de la integridad del elemento | - Plan de calidad
basado en la ISO 9001-2015 y la optimizacion - Seguimiento del tiempo de actividades
de los costos de materiales de fabricacion de - Seguimiento de las adquisiciones - Protocolo de control
estructuras metalicas, Carabayllo — Lima- dimensional
Problema especifico N°2: Objetivo especifico N°2: 2019. - Medicion de la integridad del elemento - Protocolo de inspeccion
- Medicion del tiempo de actividades visual
¢Qué relacion hay entre el disefio de un sistema | Analizar la relacién entre el disefio de un - Protocolo de tintes
de gestion de calidad basado en la 1ISO 9001- | sistema de gestion de calidad basado en la ISO - Andlisis de la integridad del elemento penetrantes
2015 y las actividades de produccion de | 9001-2015 y las actividades de produccién de | Hipotesis especificas N°2: - Protocolo de arenado
estructuras metalicas, Carabayllo — Lima- | estructuras metalicas, Carabayllo — Lima- - Evaluacion de la integridad del elemento - Protocolo de pintura
2019? 2019. H2 - Evaluacion del tiempo de actividades
Ha: Existe una relacion positiva entre el disefio - Evaluacion de las adquisiciones
de un sistema de gestion de calidad basado en
la 1SO 9001-2015 y las actividades de
produccion  de  estructuras  metalicas, Mejora - Satisfaccion del cliente (aprobacion
Carabayllo - Lima- 2019. protocolo, acta de conformidad de entrega
de estructura)
Ho: Existe una relacién negativa entre el - Levantamiento de no conformidades (de
disefio de un sistema de gestion de calidad los protocolos)
basado en la I1SO 9001-2015 y las actividades - Reducir costos por desperdicio en
de produccién de estructuras metdlicas, consumibles
Carabayllo — Lima- 2019.
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Problema especifico N°3:

¢Qué relacién hay entre el disefio de un sistema
de gestion de calidad basado en la 1SO 9001-
2015 y los plazos de produccidn de estructuras
metalicas, Carabayllo — Lima- 2019?

Objetivo especifico N°3:

Analizar la relacion entre el disefio de un
sistema de gestion de calidad basado en la 1SO
9001-2015 y los plazos de produccion de
estructuras metalicas, Carabayllo — Lima- 2019

Hipotesis especificas N°3:

Ha: Existe una relacion positiva entre el disefio
de un sistema de gestion de calidad basado en
la 1SO 9001-2015 y los plazos de produccion
de estructuras metalicas, Carabayllo — Lima-
2019.

Ho: Existe una relacion negativa entre el
disefio de un sistema de gestion de calidad
basado en la ISO 9001-2015 y los plazos de
produccién  de  estructuras  metalicas,
Carabayllo — Lima- 2019.

Variable 2: Mejoramiento de los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas

Dimensiones

Indicadores

Instrumento

Optimizacion de los costos materiales de
fabricacion de estructuras metélicas

- Desperdicios en consumible existentes

- Desperdicio de materiales existente

- Desperdicios en consumible con ISO

- Desperdicio de materiales con 1SO

- Porcentaje de variacion de Desperdicios en
consumible con ISO

- Porcentaje de variacion de Desperdicios en
materiales con 1ISO

- Porcentaje de reduccion de costos en
Desperdicios en consumible con ISO

- Porcentaje reduccion de costos de
Desperdicios en materiales con 1SO

- Registros de

- Conteo de material

datos en
almacén.

Las actividades de produccion

ACTIVIDADES DE EJECUCION
actividad de trazado y armado
actividad de soldadura

actividad de arenado

actividad de pintura

Control dimensional
- Integridad del elemento
- Dimensionamiento del elemento segln
plano
- Detalle de uniones, juntas y encuentros
Inspecciodn visual
- Inspeccién del corddn de soldadura
- Cordon conforme y limpio
En pruebas con tintes penetrantes
- Presencia Fisuras (conforme/no conforme)
- Porosidad (conforme/no conforme)
- Fusion (conforme/no conforme)
- Socavado (conforme/no conforme)
En pruebas de arenado
- Rugosidad del elemento
miles)
- Limpieza (con y sin presencia de 6xido)
- Temperatura ambiente
En pruebas de pintura
- Espesor de pelicula seca (mils)
- Descolgamiento (si/no)
- Sobreaspercion (si/no)
- Piel de naranja (si/no)

(dimensién

- Cinta métrica 5m, 8m, 50m
- Piederey

- Bridge cam gage

- Weld fillet gage

- Gal gag eco

- Termdmetro infrarrojo

- Cleaner
- Developer
- Penetrant

- Comparador de cuadrante
- Psicrometro

- Medidor de espesores
- Psicrometro

Los plazos de entrega de las estructuras
metalicas

- Plazos de adquisicion

- Plazos de produccién

- Plazos de transporte de
terminado

- Duracion de la produccién de estructuras.

- Tiempo de armado de los elementos.

- Tiempo de soldadura de los elementos.

- Tiempo de limpieza de los elementos.

- Tiempo de arenado de los elementos.

- Tiempo que tarda pintar las estructuras.

- Tiempo de secado de pintura.

- Tiempo de empaquetado de estructuras.

Tiempo de transporte de estructuras.

producto

- Cuadro de rendimientos

- Registro de actividades
realizadas.
Registro de interrupciones o

inconvenientes.
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N

2.1 VALIDACION DE INSTRUMENTO N°1

FACULTAD DE INGENIERIA
CARRERA DE INGENIERIA CIVIL

’

UNIVERSIDAD VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

PRIVADA
DEL NORTE

TESIS: “Diseio de un sistema de gestion de calidad ISO 9001-2015 para el mejoramiento de
los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo, Lima -2019”

I. REFERENCIAS:
1.1. Nombre y apellidos: Pedro Eulogio Castafieda Campomanes.
1.2. Grado académico: Titulado en Ingenieria Civil.
1.3. Especialidad: Estructuras.
1.4. Cargo: Gerente General.
1.5. Tipo de instrumento: Encuesta.
1.6. Lugar y fecha: Lima — Carabayllo — Mayo del 2021.
Il. INDICACIONES:
2.1 En anexo se presentan los formatos y la encuesta, instrumentos (Esto depende de los
instrumentos que deseas evaluar, si solamente es la encuesta, simplemente indicaras la

encuesta nada mas) que deben evaluarse para determinar su validez y confiabilidad.

2.2 La evaluaciéon consiste en asignar (colocar en el cuadro adjunto), un valor a cada
instrumento segun la siguiente escala. (Escala de Likert.)

5: Excelente. 4: Muy bien. 3: Bien. 2: Regular. 1: Deficiente.

{ll. VALIDACION:
INSTRUMENTOS / VALORACION
N° ASPECTOS A VALIDAR
Formato

1 Pertinencia de indicadores 4
2 | Formulado con lenguaje apropiado 4
3 | Adecuado para el objeto de estudio 4
4 | Facilita la prueba de hipotesis 4
5 | Suficiencia para medir las variables 4
6 | Facilita la interpretacion del instrumento 4
7 | Acorde al avance de la ciencia y tecnologia 4
8 Expresado en hechos perceptibles 4
9 | Tiene secuencia logica 4
10 | Basado en aspectos tedricos 4

Total 40

S k
INGENIERO QIVIL
Reg. CIP. N° 124775
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2.1 VALIDACION DE INSTRUMENTO N°2

UNIVERSIDAD
PRIVADA
DEL NORTE

FACULTAD DE INGENIERIA
CARRERA DE INGENIERIA CIVIL

VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,

Lima - 2019”

TESIS: “Disefio de un sistema de gestion de calidad ISO 9001-2015 para el mejoramiento de
los procedimientos de fabricacién de estructuras metalicas, Carabayllo- Lima -2019”

|. REFERENCIAS (Llenar datos requeridos):
1.1. Nombre y apellidos: David Cesar Castafieda Campomanes.
1.2. Grado académico: Técnico en mecanica de mantenimiento.
1.3. Especialidad: Estructuras.
1.4. Cargo: Gerente de Produccién
1.5. Tipo de instrumento: Encuesta.
1.6. Lugar y fecha: Lima — Carabayllo — Mayo de 2021.
Il. INDICACIONES:
2.1 En anexo se presentan los formatos y la encuesta, instrumentos (Esto depende de los
instrumentos que deseas evaluar, si solamente es la encuesta, simplemente indicaras la

encuesta nada mas) que deben evaluarse para determinar su validez y confiabilidad.

2.2 La evaluacion consiste en asignar (colocar en el cuadro adjunto), un valor a cada
instrumento segun la siguiente escala. (Escala de Likert.)

5: Excelente. 4: Muy bien. 3: Bien. 2: Regular. 1: Deficiente.

lll. VALIDACION:
Ne ASPECTOS A VALIDAR INSTRUMENTOS / VALORACION
Formato
1 | Pertinencia de indicadores 4
2 | Formulado con lenguaje apropiado 4
3 | Adecuado para el objeto de estudio 4
4 | Facilita la prueba de hipétesis 4
5 | Suficiencia para medir las variables 4
6 | Facilita la interpretacion del instrumento 4
7 | Acorde al avance de la ciencia y tecnologia | 4
|8 Expresado en hechos perceptibles 4
9 | Tiene secuencia logica 4
10 | Basado en aspectos teoricos 4
Total Y 40
0 ST sac

----------- Cay sheda Campomanes
e Preduccion
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2.1 VALIDACION DE INSTRUMENTO N°3

FACULTAD DE INGENIERIA
CARRERA DE INGENIERIA CIVIL

UNIVERSIDAD VALIDACION DE INSTRUMENTOS DE RECOLECCION DE DATOS

PRIVADA
DEL NORTE

TESIS: “Diseio de un sistema de gestion de calidad ISO 9001-2015 para el mejoramiento de
los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo- Lima -2019”

|. REFERENCIAS (Llenar datos requeridos):
1.1. Nombre y apellidos: Maria Haydee Castafieda Campomanes.
1.2. Grado académico: Titulado en Ingenieria Industrial.
1.3. Especialidad: Estructuras.
1.4. Cargo: Inspector de soldadura
1.5. Tipo de instrumento: Encuesta.
1.6. Lugar y fecha: Lima — Carabayllo — Mayo del 2021.
Il. INDICACIONES:
2.1 En anexo se presentan los formatos y la encuesta, instrumentos (Esto depende de los
instrumentos que deseas evaluar, si solamente es la encuesta, simplemente indicaras la

encuesta nada mas) que deben evaluarse para determinar su validez y confiabilidad.

2.2 La evaluacion consiste en asignar (colocar en el cuadro adjunto), un valor a cada
instrumento segun la siguiente escala. (Escala de Likert.)

5: Excelente. 4: Muy bien. 3: Bien. 2: Regular. 1: Deficiente.

Iil. VALIDACION: )
INSTRUMENTOS / VALORACION
N° ASPECTOS A VALIDAR
Formato

1 | Pertinencia de indicadores 4
2 | Formulado con ienguaje apropiado 4
3 | Adecuado para el objeto de estudio 4
4 | Facilita la prueba de hipétesis 4
5 | Suficiencia para medir las variables 4
6 | Facilita la interpretacion del instrumento 4
7 | Acorde al avance de la ciencia y tecnologia 4
8 | Expresado en hechos perceptibles 4
9 | Tiene secuencia logica = 4
10 | Basado en aspectos tedricos // 4 4

Total / / m/ 40

il

cAsTAREDA

ES
Ingeniera industrial
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~

PRIVADA DEL NORTE

INSTRUMENTO
TESIS PARA “Disefio de un sistema de gestion de calidad ISO 2001-2015
OPTAR EL para el mejoramiento de los procedimientos de fabricacién de Adio: 2019
I[_TUIO DE estructuras metalicas- Carabavllo- Lima -2019™
NIVEL INGENIERO CIVIL -
EDUCATIVO

INSTRUMENTO QUE MIDE VARTIABLE INDEPENDIENTE
Variable: V1, Disefio de un sistema de gestion de calidad basade en la IS0 9001:2015
Marque con un “x”, la respuesta que usted considere correcta:

N®

DIMENSIONES / items

DIMENSION 1 — Operacion

1-
Totalmente

en
desacuerdo

2-En
desacuerdo

3-Indecizo

4-De

Totalmente
acuerdo

de acuerdo

;Considera vsted importante el espesor del material en la aplicacion de un
sistema de gestion de calidad basado en [a IS0 9001-20157

[(¥]

;Considera usted que el tiempo de armado de estructura en planta es
importante en la aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en
la ISO 9001-2015?

;Seria usted de la opinidn de que el tiempo de zoldadc de los elementos
de la estructura forma parte de un sistema de gestion de calidad basado en
la ISC 2001-2015 como parte de [a operacion?

;Cree usted que el tiempo de limpieza de los elementos de la estructura
en planta es parte de la operacién en la aplicacion de un sistema de gestién
de calidad basado en la ISO 9001:20157

;Esta de acuerdc con el tiempo del arenado de los elementos de la
estructura en planta en la aplicacion de vn sistema de gestion de calidad
basado en la ISO 2001-20157

;Considera necesario medir el tiempo del pintado de los elementos de la
estructura en planta en la aplicacion de vn sistema de gestion de calidad
basado en la ISO 2001-20157

;Opina que es necesaric en la operacion considerar el tiempo del
empacado de los elementos de la estructura en planta, en la aplicacidn de
v sistema de gestion de calidad bazado en 1a ISO 9001-20157

;Cree usted que el tiempo de traslado de estructura a obra se debe
considerar en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en
1a IS0 9001-20157

;Conszidera importarte el nimerc de cotizaciones en lz aplicacion de un
zistema de gestion de calidad bazado en 12 ISO 2001-20157

10

;Opina vsted que el nimerc de especificacione: en la aplicacién de un
zistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001-2015 debe de ser
medida?

11

(Esta de acuerdo que en las operaciones sea visible el nomerc de
proveedores en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado
en la IS0 9001-20157

;Considera que los costos de perfiles deben incluirse en la aplicacién de
un sistema de gestion de calidad bazado en 1a ISO 9001-20157

13

;Cree usted que los costos de consumibles (disco, oxigeno, etc.) formen
parte de la operacidén en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad
basado en la IS0 2001-20157
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N

;Esta de acverdo que los costos de coberturas sean incluidos en la
aplicacién de vn sistema de gestidn de calidad baszado en la ISO 9001-
20157

15 ;Considera vsted que es necesario el porcentaje de cumplimento de
especificaciones (check list) en la aplicacion de un sistema de gestion de
calidad basado en 1a ISO 9001-20157

16 ;Cree usted que el costo de transporte de estructuras terminadas influye

en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en 1a ISO
9001-20137

DIMENSION 2 — Desempeiio

1

:En zu opinidn como parte del desempefio se debe realizar el seguimiento
de la integridad del elemento en la aplicacidn de un sistema de gestion de
calidad basado en 1a ISO 9001-20157

3

;Considera importante el seguimiento del tiempo de actividades en la
aplicacién de un sistema de gestién de calidad baszado en la IS0 2001-
2015, como parte del desempefio en la organizacién?

;Esta de acverdc en el seguimientc de las adquisiciones durante la
aplicacién de vn sistema de gestidn de calidad baszado en la ISO 9001-
20157

;Considera necesario la medicién de la integridad del elementc en la
aplicacién de un sistema de gestién de calidad baszado en la IS0 2001-
20157

th

;Cree usted que la medicidn del tiempo de actividades en la aplicacion de
un sistemna de gestion de calidad basado en la ISO 9001-2013 influye en
la calidad del mizmo?

;Cree necesaric realizar el andlisis de la integridad del elemento como
parte del desempefio en 12 organizacidn en la aplicacidn de un sistema de
gestion de calidad basado en Ia ISC 2001-20157

;En su opinion [a evaluacidn de la integridad del elemento influye en la
aplicacion de un sistema de gestion de calidad bazado en la ISO 9001-
20157

;Esta de zcverde en la evaluacién del tiempo de actividades a fin de
mejorar 1a aplicacion de un sistema de gestion de calidad bazado en 1a ISO
2001-20137

;Considera necesario realizar la evaluacion de las adguisiciones durante
la aplicacién de vn sistema de gestion de calidad basado en 1a ISO 9001-
20157

DIMENSION 3 —Mejora

1

;Opina uvsted que el nivel de satisfaccicn del cliente {aprobacién
protocolo, acta de conformidad de entrega de estructura) mejora en la
aplicacion de un sistema de gestion de calidad bazado en la ISO 9001-
20157

[

;Conzidera importante como parte de lz mejora de lz entidad el nivel de
levantamiento de no conformidades (de los protocolos) en la aplicacién
de un sistema de gestién de calidad basado en 1a ISQ 2001-20157

;Cree usted importante evalvar el nivel de reduccidn de costos por
desperdicio en consumibles en la aplicacion de un sistema de zestion de
calidad basado en 1a IS0 9001-20157
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INSTREUMENTO QUE MIDE VARIABELE DEFPENDIENTE
Variable: V2, Los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas
Margue con un “x”, la respuesta que usted conszidere correcta:

N ‘ DIMENSIONES / items )
g : m—— 1-Totzlmente 2-En 3-Indeciso | 4-De =
DIMENSION 1 — Los costos de los materiales de fabricacion de en d P senerdo | Totalmente

estructuras metalicas de acuerdo

1 ;Considera usted que los desperdicios en consumible existentes deben
formar parte de los costos de materiales de fabricacion de laz
estructuras metalicas en los procedimientos de fabricacion?

[

;Esta de acuerdo que el desperdicio de materiales existente es parte de
loz procedimientos de fabricacidn de estructuras metalicas?

3 ;Cree usted que los desperdicios en consumible con ISO encarecen les
procedimientos de fabricacién de estructuras metalicas?

4 ;En su opinicn el desperdicio de materiales con ISO forma parte de les
costos en los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

N

;Considera que el porcentaje de variacién de desperdicics en
consumible con IS0 incrementan los costos en los procedimientos de
fabricacion de estructuras metalicas?

] :En su opinidn el porcentaje de variacion de desperdicios en materiales
con IS0 es aceptable en los procedimientos de fabricacion de
estructuras metalicas?

;Considera adecuado el porcentaje de reduccidn de costos en
desperdicios en consumible con ISO en les procedimientos de
fabricacion de estructuras metalicas?

8 ;Estd de acuerde que los costos de materiales se incrementen con el
porcentaje reduccion de costos de desperdicios en materiales con ISO?

DIMENSION 2 — Las actividades de produccién de estructuras metalicas

1 ;Considera usted que la actividad de trazado v armado de fabricacion
de las estructuras metilicas son procedimientos relevantes de
fabricacion de estructuras metalicas?

;Es de la opinion que la actividad de soldadura es fundamental en la
fabricacion de estructuras metalicas?

(]

3 ;Esta de acuerdo que la actividad de arenado es una de las principales
en la fabricacién de estructuras metalicas?

4 ;Cree usted gue la actividad de pintura es relevante en los
procedimientos de acabados para la fabricacion de estructuras
metalicas?

] ;Considera usted que en los acabades de fabricacion de las estructuras

metalicas la integridad del elemento es parte de los procedimientos de
fabricacion de estructuras metalicas?

6 ;Es de la opinion que la integridad del elemento es una caracteristica
fundamental en la fabricacion de estructuras metalicas?

;Esta de acuerdo que el dimensionamiento del elemento segin el plane
define los procedimientos de fabricacion de estructuras metdlicas?
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iCree usted que el detalle de uniones, juntas v encuentros en los
acabados de fabricacion de estructuras metilicas se debe considerar en
loz procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

;Esta de acuerdo que la inspeccion del cordon de zoldadura es parte de
los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

10

;Opina usted que el corddn debe estar conforme v limpic come
acabade en los procedimientos de fabricacion de estructuras metdlicas?

11

;Estd de acuerdo que en los acabados de fabricacién no debe haber
&

presencia de fisuras (conformeno conforme) como parte de los
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

;Se debe considerar como parte de los acabados de fabricacion la
porosidad  (conformeno conforme) en los procedimientos de
fabricacion de estructuras metalicas?

13

;Esta de acuerdo realizar Ia fusion (conforme’no conforme) en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

14

;Considera importante el socavado {conformeno conforme) en los
o] kS fy
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

;En su opinién la mgesidad del elemento (dimensién miles) ez
imprescindible en loz acabados de los procedimientos de fabricacion
de estructuras metalicas?

16

;Considera vated importante realizar la limpieza (con v sin presencia
de odmido) como parte de los procedimientos de fabricacion de
estructuras metalicas?

17

(Esta de acuerdo en mantener una temperatura ambiente adecvada en
los acabados de las estructuras en los procedimientos de fabricacidn de
estructuras metalicas?

18

(Es de opinion que el espescr de pelicula seca (mils) es relevante en
los procedimientos de fabricacién de estructuras metalicas?

19

(Estd de acuerdo que la prevencidn del descolgamiento de pintura
(si'no) es esencial en los procedimientos de fabricacion de estructuras
metalicas?

;Es de opinidn que la sobreaspercion (si'ne) es fundamental en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

;Esta de acverde que la piel de naramja (si‘no) es vital en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

DIMENSION 3— Los plazos de Fabricacion de las estructuras metalicas

1 ;En su opinién la duracion de la produccicn de estructuras debe tener
plazos de fabricacion en los procedimientos?

2 ;Considera necesario incluir ¢] tiempo de armado de los elementos en
los procedimientos de fabricacién de estructuras metalicas?

3 (Esta de acuerdo que el tiempo de scldadura de los elementos son parte
de los procedimientos de fabricacion de estructuras metilicas?

4 ;Cree usted que el tiempo de limpieza de los elementos influyve en los

plazos de fabricacion v en loz procedimientos de fabricacion de
estructuras metalicas?
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5 ;En zu opinidn es importante considerar el tiempeo de arenado de los
elementos en los procedimientos de fabricacion de estructuras
metalicas?
6 ;Opina vsted gue el tiempo que tardz pintar las estructuras en les

procedimientos de fabricacion de estructuras metilicas es parte de les
plazos de fabricacion?

;Esta de acuerdo considerar el tiempo de secado de pintura en los
procadimientos de fabricacitn de estructuras metalicas?

8 ;Cree usted que los plazos de fabricacion v el tiempo de empaquetado
de estructuras incrementa el tiempo de los procedimientos de
fabricacion de estructuras metalicas?

9 iopina usted que el tiempo de transporte de estructuras v los plazos de
fabricacion son parte de los procedimientos de fabricacion de
estructuras metalicas?
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4.1 ENCUESTA FIRMADA POR EL EXPERTO N°1

1
INSTRUMENTO
TESIS PARA . ] ) ’
OPTAR EL “Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO 9001:2015 para el Afio: 2019
TITULO DE mgjoramiento de los procedimicntos de fabricacion de cstructuras
NIVEL INGENIERO CIVIL | metalicas, Carabayllo, Lima —2019”
EDUCATIVO :

INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE INDEPENDIENTE
Variable: V1,  Diseiio de un sistema de gestion de calidad basado en Ia 1SO 9001:2015

Marque con un “x”, la respuesta que usted considere correcta:

N DIMENSIONES / items I- ] 5
> £ Totalmente | 2-En 3-Indeciso | 4-De 7
DIMENSION 1 - Operacion en desaouerdo s

desacuerdo

Totalmente
de acuerdo

1 { {Considera usted importante el espesor del material en la aplicacion de un
sistema de gestion de calidad basado en 1a ISO 9001:20157 x

2 ;Considera usted que el Tiempo de armado de estructura en ;)Fnta es|
importante en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en [ /C
1a ISO 9001:2015?

“

¢Seria usted de la opinién de que el fEﬁp? de soldado de los clementos
de la estructura forma parte de un sistema de gestion de calidad basado en |
la ISO 9001:2015 como parte de la operacion? )6

4 (Cree usted que cl Tichlpoidc limpieza de los elementos de la estructura
en planta es parte de la operacion en la aplicacion de un sistema de gestion ! X?
de calidad basado en 1a ISO 9001:2015? ] /

EDA
NIERO CIVIL
Reg. CIP N° 124775

5 ;Fsta de acuerdo con el tiempo del arenado de los elementos de la
estructura en planta en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad )</;
basado en la ISO 9001:2015? !

6 Considera necesario medir el tiempo del pintado de los elementos de la |
estructura en planta en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad
basado en la ISO 9001:2015?

T ;Opina que cs necesario cn la operacién considerar el Tiempo del !
empacado de los elementos de la estructura en planta, en la aplicacién de
un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015? )O

8 (Cree usted que el Tiempo de traslado dc estructura a obra se debe
considerar en la aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en
1a TSO 9001:2015? )C

9 ;Considcra importarte ¢l Niimero de cotizaciones en la aplicacion de un
sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015? X

10 ¢Opina usted que ¢l Numero de especificaciones en la aplicacién de un
sistema de gestion de calidad basado cn la ISO 9001:2015 debe de ser
medido?

11 (Estd de acuerdo que en las operaciones sea visible el Namero de
proveedores en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado
en la ISO 9001:2015? )O

12 ;Considera que los Costos de pcrﬁlesVdéﬁén"iﬁc'lvﬁi'r'se'en la aplicacién de | )
un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015? | 56

13 (Cree usted que los Costos de consumibles (disco, oxigeno, cte.) formen
parte de la operacion en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad ’)C
basado en la ISO 9001:2015? /

TASTAMIEDA
INGENIERO CHVIL
Reg, CIP N° 124775
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14 (Esta de acuerdo que los Costos de coberturas sean incluidos en la
aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la I1SO i
9001:2015? ‘ /(/

15 (Considera usté&iﬁé es necesario ¢l Porcentaje de Cumplimento de
especificaciones (check list) en la aplicacion de un sistema de gestion de
calidad basado en la ISO 9001:2015?

|

16 ;Cree usted que cl Costo dc"transporle de estructuras terminadas influye
en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO )
9001:20157 )Q

DIMENSION 2 - Desempeiio

1 4 En su opinion como parte del desempeiio se debe realizar ¢l Seguimiento
de la integridad del elemento en la aplicacion de un sistema de gestién de
calidad basado en la ISO Y001:2015? >0

2 ;Considera importante el Seguimicnto del tiempo de actividades en la
aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015, como parte del desempefio en la organizacion?

3 (,Esl—a de acuerdo cn cl chui;lienib' de las adquisiciones durante la
aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la 1SO )p
9001:2015?

4 ;Considera nceesario la Medicion de la integridad del elemento cn la ]
aplicacion dc un sistema de gestion de calidad basado en la ISO | i
9001:20157 >0

5 [ Cree usted que la medicion delvtié;p; dc actividades en la aplicéci:"m de|
|un sistema de gestion de calidad basado cn la SO 9001:2015 influye en )O
1 1a calidad del mismo?

CAMI
CASY'AﬂEDA \ERO CIVIL
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parte del desempefio en la organizacion en la aplicucion de un sistema de
gestion de calidad basado en la ISO 9001:20157

6 |¢Cree necesario realizar el Anlisis de la imegridz;d del elemento como ! ;
|
\
i
{

7 <En su opinién la Lvaluacion de“iakiAntégridad del elemento influye en la

aplicacion de un sistema de gestion de calidad basudo en la ISO

9001:2015? | )‘J
8 (Esta de acuerdo en la Evaluacién del tiempo de actividades a fin de ‘

mejorar la aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la [SO
9001:2015?

kY

9 (Considera necesario realizar la Fvaluacian de las adquisiciones durante
la aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO ’ >< o
9001:2015?

DIMENSION 3 — Mcjora

1 E,fi;i'ﬁ:;'lmlcd que el Nivel de satistaccion del cliente (aprobacion - |
protocolo, acta de conformidad de entrega de esiructura) mejora en la i
aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado ea la ISO ‘ >0
9001:2015?

2 ;Considera imporfanlc como parte de la mejora de la entidad el Nivel de -

levantamiento de no conformidades (dc los protocolos) en la aplicacion >('x
de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:20157

3 ;Cree usted importante cvaluar el Nivel de reduccion de costos por
desperdicio en consumibles en la aplicacién de un sistema de gestion de >é'
calidad basado en la ISO 9001:20157 {

CASTAREOA CAMPOMANES
INGERIERQ CHVIL
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4 UNIVERSIDAD Lima— 2010”

PRIVADA DEL NORTE

INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE DEPENDIENTE
Variable: V2, Los procedimientos de fabricacion de estructuras metdlicas

Marque con un “x”, la respuesta que usted considere correcta:

e DIMENSIONES / items

! ; 5.
- ; v = 1-Totalmente 2-En  3-Indeciso | 4-De
DIMENSION 1 — Los costos de los materiales de fabricacion de s do RN acuerdo  Totalmente

estructuras metilicas  de acuerdo

1 (Considera usted que los Desperdicios en consumible existentes deben

formar parte de los costos de materiales de fabricacion de las

estructuras metilicas en los procedimientos de fabricacion? | bad
|

2 ,‘ﬁsté de acuerdo Que el Desperdicio de materiales exisfeﬁte_egiarlc de|

Los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? <,

3 ,,(,ree usted que los Despcldncmb en consumible con 1SO encarecen |
Los procedimientos de fabricacién de estruciuras metalicas? pa)

4 ¢En su opinién el Desperdicio de materiales con ISO forman parte de
los costos en Los procedimientos de fabricacion de estructuras
metdlicas? | X

(Considera que el Porcentaje de variacion de Desperdicios en|
u)nsumlble con ISO incrementan los costos en Los procedimientos du,
fabricacion de estructuras metélicas?

w

|
6 (En su opinién el Porcentaje de variacion de Desperdicios en‘
materiales con 1SO es aceptable en Los procedimientos de fabricacion |
de estructuras metalicas? i

nes INGENERO CiviL

T .n.ﬁ‘ -umc?' 72001 Reg. CIP N* 124775
6

7 ¢Considera adecuado el Porcentaje de reduccion de costos en
Desperdicios en consumible con ISO en Los procedimientos de i X
[abricacion de estructuras metdlicas?

8 Lbsade_ acuerdo que los costos do materiales s¢ incrementen con cl ;
Porcentaje reduccion de costos de Desperdicios en materiales con TSO? X

DIMENSION 2 — Las actividades de priuiiuilréti("m'de estructuras metalicas

1 [ ;Considera usted que la actividad de trazado y armado de fabricacion T T
de las estructuras mctalicas son procedimientos relevantes dc
tabricacion de estructuras metdlicas?

2 (Fq de la opinion que la actividad de soldadura es fundamental en la
fabricacion de cstructuras metilicas? X

3 ¢Esta de acuerdo que la actividad de arenado es una de las principales
en la fabricacion de estructuras metalicas? ‘ )Q

4 ;Cree usted que la actividad dc pintura es relevante en los
procedimientos de acabados para la fabricacion de  estructuras
metalicas? <‘

5 | Considera usted que en los acabados de fabricacion de las estructuras |
metalicas la Integridad del elemento ¢s parte de los procedimientos de )ﬂ
fabricacion de estructuras metalicas?

6 ,;lﬁ dela Vd'[r)ﬂﬁ'én que la integridad del ¢lemento es una caracteristica
fundamental en la fabricacion de estructuras metalicas”

7 (Tista de acue|'d(~>~q~u€El;bimcnsiomimicnlo del elemento segin el
plano define Los procedimicntos de fabricacion de estructuras | X

metélicas? [ ]
F DR
CASTAREDA CAMPOMANES

INGENIERO CIVIL

aue” aRE TS Reg. CIP N* 124775

Chavez Visalot Judit pag. 265



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo,
Lima - 2019~

¢Cree usted que el defalle de uniones, juntas y encuentros en los
acabados de fabricacion de estructuras metalicas se debe considerar en
los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

(Esta de acuerdo que la lnspeccién.&bl_c_ordén de soldadura es parte
de Los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

10

:Opina usted que cl Cordén debe estar conforme y limpio como
acabado en los procedimicntos de fabricacion de estructuras metalicas?

11

¢Esta de acuerdo que en los acabados de fabricacion no debe haber‘
presencia de Fisuras (conforme/no conforme) como parte de los,
pracedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

12

:Se debe considerar como parte de los acabados de fabricacion la
porosidad (conforme/no conforme) en los procedimientos de
fabricacion de estructuras metalicas? |

13

(Esta de acuerdo realizar la Fusion (conforme/no conforme) en los
procedimientos de fabricacién de estructuras metélicas?

;Considera importante el Socavado (conforme/no conforme) en los
& P
procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas?

15

¢En su opinién la Rugosidad del elemento (dimension miles) es
imprescindible en los acabados de Los procedimientos de fabricacian
de estructuras metalicas?

16

(Considera usted importante realizar la Limpieza (con y sin presencia
de 6xido) como parte de los procedimientos de fabricacion de
estructuras metalicas?

17

¢Esta de acuerdo en manfener una lemperatura ambiente adccuada en
los acabados de las estructuras en Los procedimientos de fabricacion
de estructuras metélicas?

18

cvib

Reg. CIP N° 124775

8

.Es de opinidn que el Espesor de pelicula seca (mm) es relevante en|
los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? |

19

Fsté de acuerdo que la prevencion del Descolgamiento de pintura
(sifno) es esencial en los procedimientos de fabricacion de estructuras |
metalicas?

20

21

DIME

('-,E‘s“ae' 65@3& que la Sobreaspercion (si/no) es fundamental en los ‘
procedimientos de fabricacidn de estructuras metalicas?

E-et’i de acuerdo que la Picl de naranja (sifno) es vital cn los
( 1)
procedimicentos de fabricacion de estructuras metalicas?

NSLON 3— Los plazos de Fabricacién de las estructuras metalicas

;En su opinion la duracion de fa produccion de cstructuras debe tener
plazos de fabricacion en los procedimientos?

(Considera necesatio incluir ¢l tiempo de armado de los elementos en
Los procedimientos de fabricacién de cstructuras metalicas?

¢ Estd de acuerdo que ¢l tiempo de soldadura de Jos elementos son partc
de los procedimientos de fabricacion de estructuras metdlicas?

Cree usted que el tiempo de limpicza de los elementos influye en los
plazos de tfabricacién y en los procedimientos de fabricacion de
estructuras metdlicas?

¢En su opinion es importante considerar el tiempo de arcnado de los
clementos en los procedimientos de fabricacion de cstructuras
metalicas?

procedimientos de fabricacion de estructuras metdlicas es parte de los
plazos dc fabricacion?

X\
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7 ¢Esta de acuerdo considerar el tiempo de secado de pintura en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? \

8 | ;Cree usted que los plazos de fabricacion y el tiempo dc cmpaquetado
de estructuras incrementa el tiempo de los procedimientos de X
 fabricacion de estructuras metalicas?

9 ]',;Opfﬁ;ﬁs&d que ¢l ticmpo dc transporte de cstructuras y los plazos de |
| fabricacion son parte de los procedimientos de fabricacion de
| estructuras metalicas? X

INGENIERO CVIL
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4.2 ENCUESTA FIRMADA POR EL EXPERTO N°2

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
Lima - 2019”

1
INSTRUMENTO
TESIS PARA
OPTAR EL “Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO 9001:2015 para el Afio: 2019
TITULO DE mejoramiento de los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas,
NIVEL INGENIERO CIVIL | Carabayllo, Lima —2019”
EDUCATIVO

INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE INDEPENDIENTE
Variable: V1, Diseiio de un sisti de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015

Marque

con un “x”, la respuesta que usted considere correcta:

N

DIMENSIONES / items

DIMENSION 1 — Operacién

2
Totalmente |  2-En 3-Indeciso 4-De 2

Totalment
en desacuerdo acuerdo e
1 1 de acuerdo

(Considera usted importante el espesor del material en la aplicacién de un
sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

X

(Considera usted que el Tiempo de armado de estructura en planta es
importante en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en
1a 1SO 9001:2015?

X

;Seria usted de la opinion de qlie el Tiempo de soldado de los elementos
de la estructura forma parte de un sistema de gestion de calidad basado en
la 1SO 9001:2015 como parte de la operacion?

(Cree usted que el Tiemi)o de limpieza de los elementos de la estructura
en planta es parte de la operacion en la aplicacion de un sistema de gestion
de calidad basado en la ISO 9001:2015?

(Esta de acuerdo con el tiempo del arenado de los elementos de la
estructura en planta en la aplicacion de un sistema de gestién de calidad
basado en la ISO 9001:20157

;Considera necesario medir el tiempo del pintado de los elementos de la
estructura en planta en la aplicacién de un sistema de gestion de calidad
basado en la ISO 9001:2015?

;Opina que es necesario en la operacién considerar el Tiempo del
empacado de los elementos de la estructura en planta, en la aplicacion de
un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

;Cree usted que el Tiempo de traslado de estructura a obra se debe
considerar en la aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en
1a 1SO 9001:2015?

;Considera importarte el Numero de cotizaciones en la aplicacion de un
sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

10

{Opina usted que el Nimero de especificaciones en la aplicacién de un
sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015 debe de ser
medido?

11

(Estd de acuerdo que en las operaciones sea visible el Nuamero de
proveedores en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado
en la ISO 9001:2015?

{Considera que los Costos de perfiles deben incluirse en la aplicacion de
un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

13

Cree usted que los Costos de consumibles (disco, oxigeno, etc.) formen
parte de la operacién en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad
basado en la ISO 9001:2015?

»

\
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14 (Esta de acuerdo que los Costos de coberturas sean incluidos en la
aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015? b4

15 (Considera usted que es necesario el Porcentaje de Cumplimento de
especificaciones (check list) en la aplicacion de un sistema de gestion de X
calidad basado en la ISO 9001:2015?

16 ;Cree usted que el Costo de transporte de estructuras terminadas influye
en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO ><
9001:2015? \

DIMENSION 2 - Desempeiio

1 ¢En su opinién como parte del desempefio se debe realizar el Seguimiento
de la integridad del elemento en la aplicacion de un sistema de gestion de ><
calidad basado en la ISO 9001:2015?

12 ;Considera importante el Seguimiento del tiempo de actividades en la

aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015, como parte del desempefio en la organizacion?

3 (Esta de acuerdo en el Seguimiento de las adquisiciones durante la
aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015? X

4 Considera necesario la Medicién de la integridad del elemento en la
aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO Y
9001:2015?

5 ({Cree usted que la medicion del tiempo de actividades en la aplicacién de
un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015 influye en >(
L la calidad del mismo?

parte del desempefio en la organizacion en la aplicacion de un sistema de

F ;Cree necesario realizar el Analisis de la integridad del elemento como
gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015? X

7 (En su opini6n la Evaluacion de la integridad del elemento influye en ia
aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015? X

(Esta de acuerdo en la Evaluacion del tiempo de actividades a fin de
mejorar la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado enlaISO
9001:2015? X

9 (Considera necesario realizar la Evaluacion de las adquisiciones durante
la aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO )(
9001:2015?

DIMENSION 3 — Mejora

1 ;Opina usted que el Nivel de satisfaccion del cliente (aprobacion
protocolo, acta de conformidad de entrega de estructura) mejora en la
aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO P4
9001:2015?

&)

;Considera importante como parte de la mejora de la entidad el Nivel de
levantamiento de no conformidades (de los protocolos) en la aplicacion ><
de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

wl

;Cree usted importante evaluar el Nivel de reduccién de costos por
desperdicio en consumibles en la aplicacion de un sistema de gestion de )(
calidad basado en 1a ISO 9001:2015?
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INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE DEPENDIENTE

Variable: V2, Los procedimient

de fabricacién de estructuras metalicas

Marque con un “x”, la respuesta que usted considere correcta:

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
Lima - 2019”

N°

DIMENSIONES / items

5

DIMENSION 1 - Los costos de los materiales de fabricacién de
estructuras metalicas

1-T¢

en desacuerdo

3-Indeciso 4-De

acuerdo

I 2-En

desacuerdo Totalmente

de acuerdo

1

(Considera usted que los Desperdicios en consumible existentes deben
formar parte de los costos de materiales de fabricacion de las
estructuras metalicas en los procedimientos de fabricacion?

X

(Esta de acuerdo que el Desperdicio de materiales existente es parte de
Los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

X

{Cree usted que los Desperdicios en consumible con ISO encarecen
Los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

| ;En su opini6n el Desperdicio de materiales con ISO forman parte de
los costos en Los procedimientos de fabricacién de estructuras
metalicas?

;Considera que el Porcentaje de variacién de Desperdicios en

consumible con ISO incrementan los costos en Los procedimientos de
fabricacién de estructuras metalicas?

(En su opinién el Porcentaje de variacion de Despéidiéios en
materiales con ISO es aceptable en Los procedimientos de fabricacion
de estructuras metalicas?

AL
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6

(Considera adecuado el Porcentaje de reduccion de costos en
Desperdicios en consumible con ISO en Los procedimientos de
fabricacion de estructuras metalicas?

(Est4 de acuerdo que los costos de materiales se incrementen con el
Porcentaje reduccion de costos de Desperdicios en materiales conISO?

DIMENSION 2 — Las actividad:

Y

de estructuras metalicas

de pr

;Considera usted que la actividad de trazado y armado de fabricacién
de las estructuras metdlicas son procedimientos relevantes de
fabricacion de estructuras metalicas?

(Es de la opini6n que la actividad de soldadura es fundamental en la
fabricacion de estructuras metalicas?

(Esté de acuerdo que la actividad de arenado es una de las principales
en la fabricacion de estructuras metalicas?

u

a‘

;Cree usted que la actividad de pintura es relevante en los
& q P

procedimientos de acabados para la fabricacién de estructuras
metélicas?

(Considera usted que en los acabados de fabricacion de las estructuras
metalicas la Integridad del elemento es parte de los procedimientos de
fabricacion de estructuras metdlicas?

%Es de la opini6n que la integridad del elemento es una caracteristica

fundamental en la fabricacién de estructuras metalicas?

(Esta de acuerdo que el Dimensionamiento del elemento segin el
plano define Los procedimientos de fabricacién de estructuras
metdlicas?
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(Cree usted que el detalle de uniones, juntas y encuentros en los
acabados de fabricacion de estructuras metalicas se debe considerar en
los procedimientos de fabricacién de estructuras metalicas?

(Esta de acuerdo que la Inspeccion del cordén de soldadura es parte
de Los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

io

11

(Opina usted que el Cordén debe estar conforme y limpio como
acabado en los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

(Esta de acuerdo que en los acabados de fabricacion no debe haber
presencia de Fisuras (conforme/no conforme) como parte de los
procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas?

X | X |x|x

Se debe considerar como parte de los acabados de fabricacion la
porosidad (conforme/no conforme) en los procedimientos de
fabricacién de estructuras metalicas?

X

FL

;Esta de acuerdo realizar la Fusion (conforme/no conforme) en los
4
procedimientos de fabricacién de estructuras metalicas?

X

| (Considera importante el Socavado (conforme/no conforme) en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

(En su opinién la Rugosidad del elemento (dimensién miles) es
imprescindible en los acabados de Los procedimientos de fabricacion
de estructuras metdlicas?

X

;Considera usted importante realizar la Limpieza (con y sin presencia
de 6xido) como parte de los procedimientos de fabricacién de
estructuras metalicas?

(Esta de acuerdo en mantener una temperatura ambiente adecuada en
los acabados de las estructuras en Los procedimientos de fabricacion
de estructuras metalicas?

18

¢Es de opinién que el Espesor de pelicula seca (mm) es relevante en
los procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas?

19

¢(Esta de acuerdo que la prevencion del Descolgamiento de pintura
(si/no) es esencial en los procedimientos de fabricacion de estructuras
metalicas?

20

(Es de opinién que la Sobreaspercion (si/no) es fundamental en los
procedimientos de fabricacién de estructuras metalicas?

21

(Estd de acuerdo que la Piel de naranja (si/no) es vital en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas?

e

DIMENSION 3- Los plazos de Fabricacion de las estructuras metalicas

1 (En su opinién la duracién de la produccion de estructuras debe tener
plazos de fabricacion en los procedimientos? X
2 {Considera necesario incluir el tiempo de armado de los elementos en
Los procedimientos de fabricacién de estructuras metalicas? X
|3 |;Estade acuerdo que el tiempo de soldadura de los elementos son parte
de los procedimientos de fabricacién de estructuras metalicas? X
|4 ;Cree usted que el tiempo de limpieza de los elementos influye en los ]
plazos de fabricacién y en los procedimientos de fabricacion de 3(
estructuras metalicas?
5 ¢En su opini6n es importante considerar el tiempo de arenado de los
elementos en los procedimientos de fabricacion de estructuras
metélicas? X
6 (Opina usted que el tiempo que tarda pintar las estructuras en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas es parte de los
plazos de fabricacién?
L
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9

7 (Esta de acuerdo considerar el tiempo de secado de pintura en los

procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? X
8 {Cree usted que los plazos de fabricacion y el tiempo de empaquetado

de estructuras incrementa el tiempo de los procedimientos de X

fabricacion de estructuras metalicas?
9 ;Opina usted que el tiempo de transporte de estructuras y los plazos de

fabricacion son parte de los procedimientos de fabricacion de ><
L estructuras metélicas?
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4.3 ENCUESTA FIRMADA POR EL EXPERTO N°3

INSTRUMENTO

NIVEL
EDUCATIVO

TESIS PARA
OPTAR EL

“Diseiio de un sistema de Gestion de Calidad ISO 9001:2015 para el

Aiio: 2019

de los procedi

mejor

TITULO DE
INGENIERO CIVIL

metilicas, Carabayllo, Lima —2019”

de fabricacion de estructuras

INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE INDEPENDIENTE

Variable: V1,

Marque con un “x”, la respuesta que usted considere correcta:

Diseiio de un sistema de gestién de calidad basado en la ISO 9001:2015

N°

DIMENSIONES / items

DIMENSION 1 — Operacién

Totalmente

desacuerdo

1- 5

Totalmente
de acuerdo |J

2-En
en desacuerdo

3-Indeciso 4-De

acuerdo

(Considera usted importante el espesor del material en la aplicacion de un
sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

(Considera usted que el Tiempo de armado de estructura en planta es
importante en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en
la ISO 9001:2015?

VT -PTSNT-TC 14
LEVEL i N.AD - NBT 6288

(Seria usted de la opinién de que el Tiempo de soldado de los elementos
de la estructura forma parte de un sistema de gestion de calidad basado en

la ISO 9001:2015 como parte de la operacion? [

4 (Cree usted que el Tiempo de limpieza de los elementos de la estructura |
en planta es parte de la operacion en la aplicacion de un sistema de gestion ;
de calidad basado en la ISO 9001:2015? ‘

|
|

" CIP N* 235230

(Esta de acuerdo con el tiempo del arenado de los elementos de la
estructura en planta en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad
basado en la ISO 9001:2015?

(Considera necesario medir el tiempo del pintado de los elementos de la
estructura en planta en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad
basado en la ISO 9001:2015?

(Opina que es necesario en la operacion considerar el Tiempo del
empacado de los elementos de la estructura en planta, en la aplicacion de
un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

(Cree usted que ¢l Tiempo de traslado de estructura a obra se debe
considerar en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en
1a ISO 9001:2015?

(Considera importarte el Niimero de cotizaciones en la aplicacion de un
sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

X
SA.C.

10

(Opina usted que ¢l Numero de especificaciones en la aplicacion de un
sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015 debe de ser
medido?

VT-PTSNT-TC1A

11

(Esta de acuerdo que en las operaciones sea visible el Numero de
proveedores en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado
en la ISO 9001:2015?

LEVEL I N. AD - NOT 6208

12

(Considera que los Costos de perfiles deben incluirse en la aplicacion de
un sistema de gestion de calidad basado en 1a ISO 9001:2015?

13

(Cree usted que los Costos de consumibles (disco, oxigeno, ctc.) formen
parte de la operacién cn la aplicacion de un sistema de gestion de calidad
basado en la ISO 9001:2015?
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14

(Estd de acuerdo que los Costos de coberturas sean incluidos en la
aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la 1SO
9001:2015?

15

(Considera usted que es necesario ¢l Porcentaje de Cumplimento de
especificaciones (check list) en la aplicacion de un sistema de gestion de
calidad basado en la ISO 9001:2015?

16

(Cree usted que el Costo de transporte de estructuras terminadas influye
en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

DIMENSION 2 — Desempeiio

1

(En su opinion como parte del desempefio se debe realizar el Seguimiento
de la integridad del elemento en la aplicacion de un sistema de gestion de
calidad basado en la ISO 9001:2015?

(Considera importante ¢l Seguimiento del tiempo de actividades en la
aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la 1SO
9001:2015, como parte del desempeiio en la organizacion?

¢(Estd de acuerdo cn el Seguimiento de las adquisiciones durante la
aplicacion dc un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

S O
VT - PTSNT-TC 1A
LEVEL | N.AD - NDT 6298

X

|
|
|

& DEP(X

(Considera necesario la Medicién de la integridad del elemento en la
aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la I1SO
9001:2015?

(Cree usted que la medicion del tiempo de actividades cn la aplicacion de
un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015 influye en
la calidad del mismo?

(Cree necesario realizar ¢l Analisis de la integridad del elemento como
parte del desempeiio cn la organizacion en la aplicacion de un sistema de
gestion de calidad basado en la 1ISO 9001:2015?

¢En su opinién la Evaluacion de la integridad del elemento influye en la
aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

¢Esta de acuerdo en la Evaluacion del tiempo de actividades a fin de
mcjorar la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

(Considera necesario realizar la Evaluacion de las adquisiciones durante
la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la 1SO
9001:2015?

DIMENSION 3 — Mejora

1

(Opina usted que ¢l Nivel de satisfaccion del cliente (aprobacion
protocolo, acta de conformidad de entrega de estructura) mejora en la
aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

(Considera importante como parte de la mejora de la entidad el Nivel de
levantamiento de no conformidades (de los protocolos) en la aplicacion
de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

(Cree usted importante evaluar el Nivel de reduccion de costos por
desperdicio en consumibles en la aplicacion de un sistema de gestion de
calidad basado en la ISO 9001:2015?
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INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE DEPENDIENTE
Variable: V2, Los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas

Marque con un “x”, la respuesta que usted considere correcta:

“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
Lima - 2019”

N°

DIMENSIONES / items

DIMENSION 1 — Los costos de los materiales de fabricacién de
estructuras metilicas

1-Totalmente 2-En 3-Indeciso 4-De -

Totalmente
acuerdo

T csacuer:
en desacuerdo | desacuerdo de acuerdo

1

(Considera usted que los Desperdicios en consumible existentes deben
formar parte de los costos dc materiales de fabricacion de las
estructuras metélicas en los procedimientos de fabricacion?

X

(Esta de acuerdo que el Desperdicio de materiales existente es parte de
Los procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas?

o

X

(Cree usted que los Desperdicios en consumible con ISO encarecen
Los procedimicntos de fabricacion de estructuras metalicas?

S.A.C.
TANEDA CAMPOMANE!

VT-PTSNT-TC1A

¢En su opinion el Desperdicio de materiales con ISO forman parte de
los costos en Los procedimientos de fabricacion de estructuras
metélicas?

LEVEL U N.AD - NDT 6298

C

X
& DEP
MARIA!

(Considera que el Porcentaje de variacion de Desperdicios en
consumible con ISO incrementan los costos en Los procedimientos de
fabricacion de estructuras metalicas?

(En su opinion cl Porcentaje de variacion de Desperdicios cn
materiales con ISO es aceptable en Los procedimientos de fabricacion
de estructuras metalicas?

(Considera adecuado el Porcentaje de reduccién de costos en
Desperdicios en consumible con ISO en Los procedimicentos de
fabricacién de estructuras metalicas?

(Esté de acuerdo que los costos de materiales se incrementen con el
Porcentaje reduccion de costos de Desperdicios en materiales con ISO?

DIMENSION 2 — Las actividades de produccién de estructuras metalicas

1

(Considera usted que la actividad de trazado y armado de fabricacion
de las cstructuras metdlicas son procedimientos relevantes de
fabricacién de estructuras metalicas?

(Es de la opinién que la actividad de soldadura es fundamental en la
fabricacion de estructuras metalicas?

(Esté de acucrdo que la actividad de arenado es una de las principales
en la fabricacion de cstructuras metalicas?

(Cree usted que la actividad de pintura es relevante en los
procedimientos de acabados para la fabricacion de estructuras
metalicas?

VEVELIIN. AD - NDT 6208

(Considera usted que en los acabados de fabricacion de las cstructuras
metdlicas la Integridad del elemento es parte de los procedimientos de
fabricacion de estructuras metalicas?

(Es de la opinién que la integridad del elemento es una caracteristica
fundamental en la fabricacion de estructuras metalicas?

(Esta de acucrdorquc ¢l Dimensionamiento del clemento segan cl
plano define Los procedimicnios de fabricacion de estructuras
metalicas?

A HAYDEE """
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(Cree usted que el detalle de uniones, juntas y encuentros en los |
acabados de fabricacion de estructuras metalicas se debe considerar en |
los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

X

¢(Esta de acuerdo que la Inspeccion del cordon de soldadura es parte
de Los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

X

10

(Opina usted que el Cordon debe estar conforme y limpio como
acabado en los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

11

¢(Esté de acuerdo que en los acabados de fabricacion no debe haber
presencia de Fisuras (conforme/no conforme) como parte de los
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

12

(Se debe considerar como parte de los acabados de fabricacion la
porosidad (conforme/no conforme) en los procedimientos de
fabricacion de estructuras metélicas?

13

(Esta de acuerdo realizar la Fusion (conforme/no conforme) en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

14

(Considera importante el Socavado (conforme/no conforme) en los
procedimicntos de fabricacion de estructuras metalicas?

15

(En su opinién la Rugosidad del elemento (dimensién miles) cs
imprescindible en los acabados de Los procedimientos de fabricacion
de estructuras metalicas?

16

(Considera usted importante realizar la Limpieza (con y sin presencia
de oxido) como parte de los procedimientos de fabricacion de
estructuras metalicas?

17

(Esta de acuerdo en mantener una temperatura ambiente adecuada en
los acabados de las estructuras en Los procedimientos de fabricacion
de estructuras metalicas?

HAYDEE

18 ¢Es de opinién que el Espesor de pelicula seca (mm) cs relevante cn

los procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas? b5
19 ¢(Esta de acuerdo que la prevencion del Descolgamiento de pintura

(si/no) es esencial en los procedimientos de fabricacion de estructuras

metalicas? X
20 (Es dc opinién que la Sobreaspercion (si/no) es fundamental en los i _

procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? X
21 (Esta de acuerdo que la Piel de naranja (si/no) es vital en los

procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

DIMENSION 3- Los plazos de Fabricacién de las estructuras metalicas

1 ¢En su opinion la duracion de la produccion de estructuras debe tener

plazos de fabricacién en los procedimientos?
2 (Considera necesario incluir el tiempo de armado de los elementos en

Los procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas? X
3 (Esta de acucrdo que el tiempo de soldadura de los elementos son parte

de los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? X
4 (Cree usted que el tiempo de limpieza de los elementos influye en los

plazos de fabricacion y en los procedimientos de fabricacion de

estructuras metalicas?
5 (En su opinidn es importante considerar el tiempo de arenado de los

elementos en los procedimientos de fabricacion de estructuras

metélicas? |
6 (Opina usted que el tiempo que tarda pintar las estructuras ¢n los

procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas es parte de los
plazos de fabricacién?
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7 ¢Esta de acuerdo considerar el tiempo de secado de pintura en los a g
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? X

8 (Cree usted que los plazos de fabricacion y el tiempo de empaquetado
de estructuras incrementa ¢l tiempo de los procedimientos de X
fabricacion de estructuras metalicas?

9 (Opina usted que ¢l tiempo de transporte de estructuras y los plazos de
fabricacién son parte de los procedimientos de fabricacion de i ><
estructuras metalicas? {
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4.4 ENCUESTA FIRMADA POR EL EXPERTO N°4

INSTRUMENTO

NIVEL
EDUCATIVO

TESIS PARA
OPTAR EL

“Diseiio de un sistema de Gestién de Calidad ISO 9001:2015 para el

Aiio: 2019

mejora

TITULO DE
INGENIERO CIVIL

to de los procedi

metilicas, Carabayllo, Lima —2019”

de fabricacién de estructuras

INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE INDEPENDIENTE

Variable: V1,

Marque con un “x”, la respuesta que usted considere correcta:

Diseiio de un sistema de gestién de calidad basado en la ISO 9001:2015

N°

DIMENSIONES / items

1-
Totalmente |  2-En &

DIMENSION 1 — Operacién

4-De
acuerdo

3-Indeciso Totalmente

desacuerd:
. 2 de acuerdo

en
desacuerdo

(Considera usted importante el espesor del material en la aplicacion de un
sistema de gestion de calidad basado en fa ISO 9001:2015?

(Considera usted que el Tiempo de armado de estructura en planta es|

importante en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en
1a 1SO 9001:2015?

¢ Seria usted de la opinién de que el Tiéﬁi)o de soldado de los elementos
de la estructura forma parte de un sistema de gestién de calidad basado en
1a ISO 9001:2015 como parte de la operacion?

(Cree usted que el Tiempo de limpieza de los elementos de la estructura
en planta es parte de la operacién en la aplicacién de un sistema de gestion
de calidad basado en la ISO 9001:2015?

(Esta de acuerdo con el tiempo del arenado de los elementos de la
estructura en planta en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad
basado en la ISO 9001:2015?

(Considera necesario medir el tiempo del pintado de los elementos de la
estructura en planta en la aplicacién de un sistema de gestion de calidad
basado en la ISO 9001:2015?

(Opina que es necesario en la operacién considerar el Tiempo del
empacado de los elementos de la estructura en planta, en la aplicaciéon de
un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

(Cree usted que el Tiempo de traslado de estructura a obra se debe
considerar en la aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en
la 1SO 9001:2015?

(Considera importarte el Numero de cotizaciones en la aplicacién de un
sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

10

(Opina usted que el Numero de especificaciones en la aplicacion de un
sistema de gestién de calidad basado en la ISO 9001:2015 debe de ser
medido?

11

(Esta de acuerdo que en las operaciones sea visible el Namero de
proveedores en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado
en la ISO 9001:2015?

12

(Considera que los Costos de perfiles deben incluirse en la aplicacién de
un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

13

iCree usted que los Costos de consumibles (disco, oxigeno, etc.) formen
parte de la operacion en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad
basado en la ISO 9001:2015?
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14

(Esta de acuerdo que los Costos de coberturas sean incluidos en la
aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

15

(Considera usted que es necesario el Porcentaje de Cumplimento de
especificaciones (check list) en la aplicacion de un sistema de gestion de
calidad basado en la ISO 9001:2015?

16

(Cree usted que el Costo de transporte de estructuras terminadas influye
en la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

DIMENSION 2 - Desempeiio

1

¢En su opinién como parte del desempefio se debe realizar el Seguimiento
de ]a integridad del elemento en la aplicacion de un sistema de gestion de
calidad basado en la ISO 9001:2015?

(Considera importante el Seguimiento del tiempo de actividades en la
aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015, como parte del desempeiio en la organizacion?

¢Esta de acuerdo en el Seguimiento de las adquisiciones durante la
aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

¢Considera necesario la Medicion de la integridad del elemento en la
aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

¢Cree usted que la medicion del tiempo de actividades en la aplicacion de
un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015 influye en
la calidad del mismo?

BN
B ey 0y

(Cree necesario realizar el Analisis de la integridad del elemento como
parte del desempefio en la organizacion en la aplicacion de un sistema de
gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

¢En su opinién la Evaluaci6n de la integridad del elemento influye en la
aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

(Estd de acuerdo en la Evaluacion del tiempo de actividades a fin de
mejorar la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

(Considera necesario realizar la Evaluacion de las adquisiciones durante
la aplicacion de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

DIMENSION 3 — Mejora

1

(Opina usted que el Nivel de satisfaccion del cliente (aprobacion
protocolo, acta de conformidad de entrega de estructura) mejora en la
aplicacién de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO
9001:2015?

(Considera importante como parte de la mejora de la entidad el Nivel de
levantamiento de no conformidades (de los protocolos) en la aplicacién
de un sistema de gestion de calidad basado en la ISO 9001:2015?

(Cree usted importante evaluar el Nivel de reducciéon de costos por
desperdicio en consumibles en la aplicacién de un sistema de gestion de
calidad basado en la ISO 9001:2015?
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INSTRUMENTO QUE MIDE VARIABLE DEPENDIENTE
Variable: V2, Los procedimientos de fabri de estructuras metilicas
Marque con un “x”, la respuesta que usted considere correcta:
N° DIMENSIONES / items 5
, -Totalment 4 3-Indeciso 4-De :
DIMENSION 1 - Los costos de los materiales de fabricacion de 1ot b erdo | Totalmente
3 en desacuerdo | desacuerdo acuerdo
estructuras metilicas de acuerdo
1 (Considera usted que los Desperdicios en consumible existentes deben
formar parte de los costos de materiales de fabricacion de las
estructuras metalicas en los procedimientos de fabricacion? X
2 {Esté de acuerdo que el Desperdicio de materiales existente es parte de
Los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? X
3 (Cree usted que los Desperdicios en consumible con ISO encarecen
Los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? X
4 ¢En su opinion el Desperdicio de materiales con ISO forman parte de
los costos en Los procedimientos de fabricacion de estructuras
metilicas? X
5 (Considera que el Porcentaje de variacion de Desperdi'cuios en
consumible con ISO incrementan los costos en Los procedimientos de )
fabricacién de estructuras metalicas? X
6 ¢En su opinién el Porcentaje de variacion de Desperdicios en
materiales con ISO es aceptable en Los procedimientos de fabricacion
de estructuras metalicas? X
6
7 (Considera adecuado el Porcentaje de reduccién de costos en
Desperdicios en consumible con ISO en Los procedimientos de X
fabricacion de estructuras metalicas?
8 (Esta de acuerdo que los costos de materiales se incrementen con el :
Porcentaje reduccion de costos de Desperdicios en materiales con ISO? X
DIMENSION 2 - Las actividades de produccién de estructuras metalicas
1 (Considera usted que la actividad de trazado y armado de fabricacién
de las estructuras metélicas son procedimientos relevantes de X
fabricacién de estructuras metélicas?
2 (Es de la opinién que la actividad de soldadura es fundamental en la
fabricacion de estructuras metalicas? X
3 (Esta de acuerdo que la actividad de arenado es una de las principales
en la fabricacion de estructuras metalicas? X
4 (Cree usted que la actividad de pintura es relevante en los
procedimientos de acabados para la fabricacion de estructuras
metdlicas? o
5 ;Considera usted que en los acabados de fabricacién de las estructuras
metalicas la Integridad del elemento es parte de los procedimientos de -
fabricacién de estructuras metdlicas? X
6 (Es de la opinion que la integridad del elemento es una caracteristica
fundamental en la fabricacion de estructuras metélicas? X
7 (Esta de acuerdo que el Dimensionamiento del elemento segin el o
plano define Los procedimientos de fabricacion de estructuras %
metélicas?
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8 (Cree usted que el detalle de uniones, juntas y encuentros en los
acabados de fabricacién de estructuras metalicas se debe considerar en
los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? P

9 ¢(Esta de acuerdo que la Inspeccion del cordén de soldadura es parte
de Los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? x

10 (Opina usted que el Cordén debe estar conforme y limpio como
acabado en los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? x

11 ¢Estd de acuerdo que en los acabados de fabricacion no debe haber
presencia de Fisuras (conforme/no conforme) como parte de los %
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

12 ¢Se debe considerar como parte de los acabados de fabricacion la
porosidad (conforme/no conforme) en los procedimientos de X
fabricacion de estructuras metalicas?

13 (Esta de acuerdo realizar la Fusién (conforme/no conforme) en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? X

14 ,;Céhsi&era importante el Socavado (conforme/no conforme) en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? X

15 ¢En su opinion la Rugosidad del elemento (dimension miles) es
imprescindible en los acabados de Los procedimientos de fabricacién )(
de estructuras metalicas?

16 | ;Considera usted importante realizar la Limpieza (con y sin presencia
de o6xido) como parte de los procedimientos de fabricacién de
estructuras metalicas? X

17 ¢Esta de acuerdo en mantener una temperatura ambiente adecuada en
los acabados de las estructuras en Los procedimientos de fabricacion
de estructuras metalicas?

18 ¢Es de opinién que el Espesor de pelicula seca (mm) es relevante en
los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? X

19 (Esta de acuerdo que la prevencién del Descolgamiento de pintura
(si/no) es esencial en los procedimientos de fabricacion de estructuras X
metélicas?

20 (Es de opinién que la Sobreaspercion (si/no) es fundamental en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas?

21 (Estd de acuerdo que la Piel de naranja (si/no) es vital en los ]
procedimientos de fabricaci6n de estructuras metalicas? X

DIMENSION 3- Los plazos de Fabricacion de lIas estructuras metilicas

1 ¢(En su opinién la duracion de la produccion de estructuras debe tener
plazos de fabricacion en los procedimientos? X

2 ¢ Considera necesario incluir el tiempo de armado de los elementos en
Los procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas? >(,

3 ¢Esta de acuerdo que el tiempo de soldadura de los elementos son parte
de los procedimientos de fabricacion de estructuras metalicas? X

4 (Cree usted que el tiempo de limpieza de los elementos influye en los
plazos de fabricacion y en los procedimientos de fabricacion de
estructuras metalicas? >c

5 ¢En su opinién es importante considerar el tiempo de arenado de los
elementos en los procedimientos de fabricacion de estructuras
metélicas?

6 ¢Opina usted que el tiempo que tarda pintar las estructuras en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas es parte de los
plazos de fabricacion?
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¢(Estd de acuerdo considerar el tiempo de secado de pintura en los
procedimientos de fabricacion de estructuras metélicas?

(Cree usted que los plazos de fabricacion y el tiempo de empaquetado
de estructuras incrementa el tiempo de los procedimientos de
fabricacién de estructuras metélicas?

{Opina usted que el tiempo de transporte de estructuras y los plazos de
fabricacion son parte de los procedimientos de fabricacion de
estructuras metalicas?
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CERTIFICACIONS
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}4 UNIVERSIDAD Lima . 2010”
PRIVADA DEL NORTE

5.1 CERTIFICADO DE CALIDAD DE TINTAS

INFORMACION TECNICA - ANALISIS TiPICO

INSPECCION POR TINTURA PENETRANTE CANTESCO® - POLVILLO DE
REVELADO D101 - HUMEDO NO ACUOSO

El aerosol D101-A es un polvilo de revelado hiumedo, no acuoso, que se rocia en blanco

para indicaciones de tinturas rojas. El producto cumple con las reglamentacion sobre
porcentajes de halégenos y cloruro del Articulo VV del ASME.

Polvillo de revelado blanco suspendido en base de solvente. Los siguientes resuitados
son un analisis tipico del D101-A:

PRUEBA RESULTADOS METODO

Azufre <1% por peso ASTM D-129 / D-518 (B)

Fluoruro <1% por peso ASTM D-808 / D-1179 (B)
Cloruro <1% por peso ASTM D-808 / D-512
Halégeno Total <1% por peso ASTM T-641

Formato listo para usar disponible en practicos tarros en aerosol

ITEM CODIGO TAMANO CANTIDAD POR CAJA

D101-A 699913-10370 Tamo de aerosol de 16 oz 12 tarros por caja

La duracién de este producto es actualmente tres afios desde la fecha de fabricacion.
El nimero de lote esta en forma legible ( 2017040042 ) y los ultimos cuatro digitos es el
numero de lote de un mes dado.

Existe una Hoja de Datos de Seguridad del Material (SDS) disponible para este
producto. Para recibir una copia, envienos un e-mail a msds@cantesco.com y sdlicite
una hoja SDS para D101-A AEROSOL .

Para respuestas sobre como usar los materiales de INSPECCION POR TINTURA
PENETRANTE CANTESCO® pida una copia de nuestro folleto INTRUCCIONES PARA
EL USO DE TINTURAS PENETRANTES. Para obtener una lista completa de productos
solicite una copia de nuestro CATALOGO DE PRODUCTOS DE SOLDADURA. Para
informacion adicional visitenos en www.cantesco.com. Para recibir una copia de los
métodos de prueba ASTM para el contenido de halégeno y cloruro (azufre, fluoruro y
cloruro) tome contacto con www.astm.org de ASTM.

Kemper System es una empresa certificada bajo las denominaciones ISO 9001: 2008 y
1SO 14001: 2004.

CANTESCO; @

FORMULARIO:
D101-TECH.SPA

REV: 12116

-~ g intertek

welding chemical products

POR FAVOR TOMAR NOTA El uso del producte y las condiciones d9 su uso estdn mas alla del control de KEMPER
SYSTEM AMERICA La garantia de los materiales esta limitada a los resultados de pruebas de desempeio del producto
sequn se detalla en los certficados de cumphmiente La interpretacion de los resultados de pruebas es responsatiidad dsi
usuario find. No se otorgan olias garantias. mi expiesas ni impliatas Para oblener detalles adiaonales sobre nuestros
téminos y condicicnes solicite una copia de nuestro formulario QSF 319 New Account Package

KEMPER SYSTEM AMERICA, INC. » WELDING PRODUCTS DIVISION + WWW CANTESCO COM
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PRODUCTO

APLICACION

COMPOSICION

ENVASE

DURACION

sSDsS

PYyR

CERTIFICACIONS

-~

INFORMACION TECNICA - ANALISIS TiPICO

INSPECCION POR TINTURA PENETRANTE CANTESCOp - LIMPIADOR AL
SOLVENTE C101 - ESTANDAR

El aerosol C101-A es una mezcla de solventes de hidrocarbonos del petréleo sin
clorinados. El producto cumple con las reglamentacion sobre porcentajes de alégenos y
cloruro del Articulo V del ASME. Se trata de un limpiador de solventes que quita la
tintura roja penetrante y los polvillos de revelado. Puede usarse para limpieza de piezas
antes de aplicar la tintura roja penetrante, para quitar los penetrantes luego de pasado el
tiempo de permanencia, y para limpieza final luego de dejar constancia de algun defecto
y su analisis.

Azufre <1% por peso ASTM D-129 / D-516 (B)
Fluoruro <1% por peso ASTM D-808/D-1179 (B)
Cloruro <1% por peso ASTM D-808 / D-512
Halégeno Total <1% por peso ASME T-641

Formato listo para usar disponible en tarros de aerosol

C101-A 699913-10385 Tarros de aerosol de 16 0z 12 tarros por caja

La duracion de este producto es aclualmente tres afios desde la fecha de fabricacion. El
namero de lote es en formato legible (2016100022) y los ultimos cuatro digitos
representan el numero de lote de un mes dado.

Existe una Hoja de Datos de Seguridad del Material (SDS) disponible para este
producto. Para recibir una copia, envienos un e-maila  msds@cantesco.com y solicite
una hoja SDS para C101-A AEROSOL.

Para respuestas sobre como usar los materiales de INSPECCION POR TINTURA
PENETRANTE CANTESCO pida una copia de nuestro folleto INTRUCCIONES PARA
EL USO DE TINTURAS PENETRANTES. Para obtener una lista completa de productos
solicite una copia de nuestro CATALOGO DE  PRODUCTOS DE SOLDADURA. Para
informacién adicional visitenos en www.cantesco.com. Para recibir una copia de los
métodos de prueba ASTM para el contenido de halogeno y cloruro (azufre, fluoruro y
cloruro) tome contacto con www.astm.org de ASTM.

Kemper System es una empresa certificada bajo las denominaciones ISO 9001: 2008 y
1SO 14001: 2004.

FORMULARIO:
C101-TECH.SPA

REV: 12/16

CANTESCO; @
welding chemical products

POR FAVOR TOMAR NOTA: El uso del produclo y las condiciones de su uso estan inas alla ool conhol (e KEMPER

Intertek

SYSTEM AMERICA. La garntia de los materiales esta  fimitada a fos 1esullados de prucbas de desempena del producto
sequn se delalla en los 1 de P! Lainte on de los de pruebas es responsabilidad del
usuario final No se aloryan olas o . ni expresas ni licitas Para obluner delalles adicionales sobte nueshos

términos y condiciones solicite una copia de nuestro formulario OSF 318 New Accounl Package,

KEMPER SYSTEM AMERICA, INC, « WELDING PRODUCTS DIVISION WWW.CANTESCO.COM
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INFORMACION TECNICA - ANALISIS TiPICO

PRODUCTO INSPECCION DE TINTURA PENETRANTE CANTESCO® — TINTURA PENETRANTE
VISIBLE P101S-A ~ LAVABLE CON SOLVENTE

APLICACION Tintura roja penetrante, lavable con solvente indica las fallas superficiales contra el
fondo del polvillo blanco de revelado. Sin solventes clorinados, cumple con los requisitos
de contenido de halégeno y cloruro de la seccién V de la ASME.

COMPOSICION Tintura penetrante roja basada en solventes de hidrocarburos de petréleo. Los
siguientes resultados son un andlisis tipico del P101S-A:

PRUEEA RESULTADOS METODO

Azufre <1% por peso ASTM D-129/ D-516 (B)

-
—
=
oc
o
LL]
—
b
o.

Fluoruro <1% porpeso ASTM D-808 /D-1179 (B)
Cloruro <1% por peso ASTM D-808 / D-512
Halégeno Total <1% por peso ASTM T-641

ENVASE Formato listo para usar, disponible en tarros de aerosol

ITEM CODIGO TAMANO CANTIDAD POR CAJA

P101S-A 699913-10020 Tarros de aerosol de 16 0z 12 tarros por caja

DURACION La duracién de este producto es actualmente tres afos desde la fecha de fabricacion.
El numero de lote estd en forma legible ( 2016060085 ) y los Ultimos cuatro digitos
representan el nimero de lote de un mes dado.

8DS Existe una Hoja de Datos de Seguridad del Material (SDS) disponible para este
producto. Para recibir una copia, envienos un e-mail a msds@cantesco.com y solicite
una hoja SDS para P101S-A AEROSOL.

PyR Para respuestas sobre como usar los materiales de INSPECCION POR TINTURA
PENETRANTE CANTESCO® pida una copia de nuestro folleto INTRUCCIONES PARA
EL USO DE TINTURAS PENETRANTES. Para obtener una lista completa de productos
solicite una copia de nuestro CATALOGO DE PRODUCTOS DE SOLDADURA. Para
informacién adicional visitenos en www.cantesco.com. Para recibir una copia de los
métodos de prueba ASTM para el contenido de halégeno y cloruro (azufre, fluoruro y
cloruro) tome contacto con www.astm.org de ASTM.

CERTIFICACIONS Kemper System es una empresa certificada bajo las denominaciones I1SO 9001: 2008 y
1SO 14001: 2004,

CANTESCO; &

welding chemical products intertek
FORMULARIO: POR FAVOR TOMAR NOTA El uso del producto y las condciones de su use estan mas alla del control de KEMPER
P101S-TECHSPA SYSTEM AMERICA La garantia de los materiales esta imitada a los resultados d9 prusbas de desempeno del producto
REV: 12416 segun se detalla en ios centficados de cumphmiento La interpretacion de los resultados de pruebas es responsabilidad del

usuario find No se ctorgan olras garantias, nt expresas ni impliatas Para obtener detalles adicionales sobre nuestros
términes y condiciones sdicite una copla de nuestro termulano QSF 319 New Account Package

KEMPER SYSTEM AMERICA, INC + WELDING PRODUCTS DIVISION « WWW CANTESCO COM
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SOLDEXA

CERTIFICADO DE CALIDAD

DE PRODUCTO

CC-F-42

Edicion: 03

Producto:
Lote produccion:

Fecha emision:

9171904011
21/06/2019

WELD 70S-6 1.00mm 15.00kg

Clasificacion:
Especificacion:

Diametro:

1.00mm

ER70S -6
AWS A5.18

Mediante el presente documento se certifica que el producto indicado y el lote referido es de la misma clasificacion , proceso de

fabricacion y los materiales utilizados en su fabricacién cumplen con los mismos requisitos del producto cuyos resultados se muestran a
continuacion. Este producto ha sido fabricado bajo el sistema de calidad de SOLDEX S.A. el cual cumple con los requerimientos de la Norma
ISO 9001 y los ensayos sobre el metal depositado han sido realizados de acuerdo a las Normas Técnicas Internacionales aplicables.

Composiciéon Quimica

Especificacion [%]

C Cr Ni Mo Mn Si P S Nb Cu
0.06-0.15 [ Max. 0.15 Max. 0.15 Max. 0.15 | 140-185 | 0.80-1.15 | Max. 0.025 | Max. 0.035 o Max. 0.50
Otros V =Max. 0.03
Metal Depositado / Alambre Sélido [%]
C Cr Ni Mo Mn Si P S Nb Cu
0.072 0.013 0.009 0.006 1.45 0.87 0.008 0.013 - 0.017
Otros V =0.003

Propiedades Mecanicas - Traccion

Especificacion

Gas de Proteccién

Condicién de Prueba

Resistencia a la Traccion Min [MPa]

Limite de Fluencia Min [MPa]

Elongacién Min [%

100 % CO2

Después de Soldado

480

400

22

Metal Depositado

Gas de Proteccion

Condicién de Prueba

Resistencia a la Traccién [MPa]

Limite de Fluencia [MPa]

Elongacion [%]

100% CO2

Después de Soldado

555

445

29

Propiedades Mecanicas - Impacto

Especificacién

Gas de Proteccién

Condicién de Prueba

Temperatura [°C]

Valores Individuales [J]

Valor Promedio [J]

Tipo de Ensayo

100% CO2

Después de Soldado

-30

27

Metal Depositado

Gas de Proteccion

Condicién de Prueba

Temperatura [°C]

Valores Individuales [J]

Valor Promedio [J]

Tipo de Ensayo

100% CO2

Después de Soldado

-30

137

Otras Pruebas

Inspeccién Radiogréfica

Prueba de Soldadura en Filete

Conforme

Vertical:

Conforme

Sobrecabeza:

Otros

Conforme

Ing. Ronald Requejo V.

SOLDEX S.A.
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5.3 CERTIFICADO DE ACERO

TIANJIN YUANTAI DERUN PIPE MANUFACTURING GROUP CO., LTD.

.
.';

!
DAQTUZHUANG INDUSTRY, JINGHAI, TIANJIN, CHINA o
MILL TEST CERTIFICATE
CONTRACT NO.:19E04G0083A
DESCRIPTION OF GOODS AND/OR SERVICES:
SQUARE PIPES AS PER ASTM A 500 GR. A
NOLSIZE (MM) | WT | L'TH| NO. OF |QUANTITY HEAT NO |-CHEMICAL PROPERTIES(%) MECHANICAL PROPERTIES
|SIDE|SIDE| MM | M [BUNDLEY MT 1€ Si | Mn | S P [YIELD(MPAJTENSILE(MPAJELONGATION(%] DIMENSION
1| 50 { 50 | 1.8 6 9 9.50 HT56240 | 0.15| 0.13 | 0.91 | 0.022 [0.021 270 400 28 Qualified
2| 50| 50|20 6 12 14.02 HT56242 | 0.18| 0.15 | 0.88 | 0.021 |0.019 270 395 29 Qualified
3|/ 50| 50| 30] 6 22 36.37 HT56247 { 0.18 [ 0.12 | 0.87 | 0.021 |0.021 270 400 26 Qualified
4|1 75 1 15 | 25 6 19 23.54 HT51551 [ 0.18] 0.14 | 0.89 | 0.022 |0.019 280 395 28 Qualified
5] 7|38 ] 350 & 25 36.97 HT51553 | 0.15| 0.12 | 0.87 | 0.021]0.019 270 390 30 Qualified
6| 100 {100 | 30 | 6 40 55.22 HT10735 { 0.18 | 0.14 | 0,91 | 0.024 |0.019 270 400 26 Qualified
71100 | 100 | 40 | 6 8 14.61 HT10736 [ 0.17| 0.14 | 0.86 | 0.024 |0.021 275 395 26 Qualified
8] 100 | 100 | 45 6 87 113.90 | HT10737 | 0.15| 0.13 | 0.92 | 0.021 |0.019 270 390 28 Qualified
TOTAL 222 304.13
RECTANGULAR PIPES AS PER ASTM A 500 GR. A
NOJSIZE (MM) | WT L'TH| NO. OF [QUANTITY HEAT NO.|-CHEMICAL PROPERTIES(%) MECHANICAL PROPERTIES
|SIDE|SIDE{ MM | M [BUNDLEY = ™MT l.ie Si_ | Mn S P _[YIELD(MPATENSILE(MPAELONGATION(%] DIMENSION
1175 |50 [ 30] 6 31 36.90 | HT34379 [ 0.15] 0.14 | 0.89 | 0.022 [0.021 280 400 29 Qualified
2] 8 [ 40 [ 20 ] 6 13 14.32 HT48211 | 0.18 | 0.15 | 0.88 | 0.021 |0.021 280 385 27 Qualified
318 | 40 | 30| 6 9 14.67 HT48213 | 0.15| 0.12 | 0.87 | 0.021 [0.021 270 400 26 Qualified
41100 50 | 30| 6 28 36.81 HT51553 | 0.15] 0.12 | 0.87 | 0.021 |0.019 270 390 30 Qualified
51100 | 50 { 40 | 6 14 2427 | HT51555 | 0.17{ 0.14 | 0.88 | 0.022 [0.019 280 385 27 Qualificd b, |
6] 100 | 350 | 4.5 6 9 16.73 | 1IT51556 | 0.17]| 0.16 | 0.88 | 0.023 [0.019 280 385 29 Qualified
TOTAL 104 143.70
IN-TOTAL 326 447.83

MANUFACTURER: TIANJIN YUANTAI DERU
SATISFACTORILY. IN ACCORDANCE WI
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TIANJIN YUANTAI DERUN PIPE MANUFACTURING GROUP CO.,LTD. 43/ 42

N

DAQIUZHUANG INDUSTRY, JINGHAI, TIANJIN, CHINA 4
MILL TEST CERTIFICATE
CONTRACT NO.:19E04G0083B

DESCRIPTION OF GOODS AND/OR SERVICES:
SQUARE PIPES AS PER ASTM A 500 GR. A
NO SIZE (MM) | WT [ L'TH| NO. OF |QUANTITY| HEAT NO CHEMICAL PROPERTIES(%) MECHANICAL PROPERTIES

SIDE|SIDE| MM | M |[BUNDLES MT 1 ¢ Si | Mn S P [YIELD(MPAJTENSILE(MPAJELONGATION(%] DIMENSION
1] 150 | 150 | 3.0 6 49 36.82 HT15207 | 0.15| 0.14 | 0.86 | 0.024 | 0.022 276 395 25 Qualified
2| 150 | 150 | 4.5 6 61 68.21 HT15210 | 0.15| 0.14 | 0.87 | 0.022 | 0.020 285 405 28 Qualified
3| 150 | 150 | 6.0 6 31 45.85 HT15245 | 0.18 | 0.14 | 0.87 | 0.024 | 0.022 270 405 26 Qualified
4| 200 | 200 | 6.0 6 52 45.94 HT20215 | 0.16 | 0.14 | 0.89 | 0.021 {0.022 280 380 28 Qualified
5| 250 | 250 | 45 6 28 23.41 HT25411 | 0.17] 0.14 | 0.89 | 0.022 [0.019 276 400 27 Qualified
6| 250 | 250 | 6.0 6 9 9.99 HT24525 { 0.17| 0.14 | 0.91 | 0.022 |0.019 275 405 27 Qualified
71250 | 250|100 & 13 23.73 HT25600 | 0.16 | 0.15 | 0.87 | 0.022 [0.020 285 395 29 Qualified

TOTAL 243 253.95

RECTANGULAR PIPES AS PER ASTM A 500 GR. A
NO SIZE (MM) | WT [L'TH| NO. OF [QUANTITY! HEAT NO. CHEMICAL PROPERTIES(%) MECHANICAL PROPERTIES

SIDE|SIDE{ MM | M |[BUNDLEY MT C Si | Mn S P [YIELD(MPAJTENSILE(MPAELONGATION(%] DIMENSION
1] 150} 50 | 3.0 6 28 37.11 HT10735 | 0.18 | 0.14 | 0.91 | 0.024 | 0.019 270 : 400 26 Qualified
2| 150 | 100 | 25 6 20 13.92 HT11246 | 0.18 | 0.12 | 0.87 | 0.021 |{0.021 270 400 26 Qualified
31150} 100f 30| 6 42 34.95 HT11252 | 0.15| 0.16 | 0.87 | 0.024 | 0.019 285 380 28 Qualified
41 150 | 100 | 4.5 6 22 27.20 | HT11250 | 0.17| 0.14 | 0.91 | 0.0220.019 275 395 25 Qualified
5] 150 | 100 | 6.0 6 23 37.55 HT11258 | 0.18 | 0.15 | 0.88 | 0.022 | 0.020 285 405 27 Qualified
6| 200 | 100 | 3.0 6 21 14.03 HT15207 | 0.15| 0.14 | 0.86 | 0.024 | 0.022 276 395 25 Qualified
71200 | 100 | 45 6 23 22.86 HT15210 | 0.15| 0.14 | 0.87 | 0.022 |0.020 285 405 28 Qualified
8| 200 | 100 | 6.0 6 21 27.61 HT15245 | 0.18 | 0.14 | 0.87 | 0.024 |0.022 270 405 26 Qualified
9| 200 | 150 | 4.5 6 37 32.29 HT25250:| 0.17 | 0.14 | 0.89 | 0.021 | 0.021 270 405 28 Qualified
10} 250 | 100 | 4.5 6 20 23,27 HT25250 | 0.17| 0.14 | 0.89 | 0.021 |0.021 270 405 28 Qualified
11| 250 | 100 | 6.0 6 15 3.0 | HT25255 [ 0.15] 0.14 | 0.92 | 0.023]0.020 302 385 27 Qualified

TOTAL 272" A 293.90 .
IN-TOTAL 515 A12547

MANUFACTURER: TIANJI ANTAI PIPE MANUFACTURING GROUP CO.,LTD.

SATISFACTORILY IN AC s Y] ?B VE SPECIFICATIONS.
P A : SIGNATURE
4 ’&* ‘)47 RN
o DATE AUG. 25,20
54
& s
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RESE
VOUFA STEEL PIPE

TIANJIN YOUFA STEEL PIPE GROUP CO.,LTD

MILL TEST CERTIFICATES

" Product (F=&) :
STANDARD (#%7E) : ASTM A500 GR.A

Hollow Sections

_ No (AH%) : 6618050711 H1
Date of Issue (HM) : 2018.7

QUANTITY CHEMICAL COMPOSION  |MECHANICAL PROPERTIES 7inc | HYDRO
Tesy | TEST [FLATTE
Heat No [Size — Y.s |T.S |EL BEND  |aypea KE | NING
pe |[RY PIRCES |1 o " 0| o [mmamiam (2 (mEST T | %% | TEST
= i T f&’—ﬁ;}) o a o Ji 4 B |HEREE T | ER
Mpa Mpa % 12D90- MPa/s
Y5045 |100%100%4. bmm*ém 1283 | 104,977 10.14]0.2510.45]0.03]0.03] 276 | 456 | 27 | good | \ 3 \
VF-046__|100%100%6. Omm*6m 680 | 73.279 10.1310.2410.43/0.03]0.02] 278 | 435 | 27 | good | \ \ \ 1
YF-047 _|150%150%4. 5mm*6m 845 | 104,97510.1310.2410.4310.03]0.03] 276 | 456 | 27 | good | \ \ \_ )
YF-048__|200%200%4, Smurkém 315 | 52.491 10.15]0.26]0.46/0.03]0.03] 276 | 432 | 27 | good | \ \ \
YF-038 | 250%250%4. Sm6m 150 | 31.357 |0.14]0.2310.45]0.03]0.03] 275 | 435 | 27 | good | \ \ \
YF-039__|250%250%1 Omm*6m 46 | 20.995 |0.14]0.2210.45[0.02]0.02] 274 | 434 | 27 | good | \ \ \
YF-040 _|350%350%9, Smukém 51 | 31.281 10.15/0.24]0.46/0.03[0.03] 274 | 434 | 27 | good | \ \ \
YF-049__|150%100%6. Omrt6m 386 | 52.51 |0.13]0.23]0.44]0.03]0.02] 276 | 440 | 27 | good | \ \ \
YF-050 _|150%100%4. 5mart6m 1019 | 104,984 | 0.13]0.25]0.43]0.0310.03] 278 | 435 | 27 | good | \ \ \
YF-051 | 150%50%3. Ommt6m 950 | 52.453 10.1510.24]0.4310.03]0.02] 276 | 432 | 27 | good | \ \ \
YF-052__|150%50%4. 5mm*6m 385 | 31,501 |0.14]0.25]0.45/0.03]0.03] 276 | 456 | 27 | good | \ \ \
YF-053 _ |200%100%4, Smmk6m 422 | 52.425 10.13/0.24]0.43]0.0310.02] 278 | 435 | 27 | good | \ \ \
6532 |713. 228

& specification,and satisfied with the requirements.

We hereby certify that the material described has been manufactured inspected and tested in accordance
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de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo,

Lima — 2019~

6.1 CALIBRACION DE PIE DE

REY

aboratorio de Calibracién

) LABORATORIO ACREDITADO N° LC-016

NTPISO /IEC 17025:2006

O.T. : 0128-01

CERTIFICADO DE CALIBRACION
LD - 0125 - 2018

SOLICITANTE: DEPCONSTS.A.C.

Direccién

INSTRUMENTO DE MEDICION

Tipo

Marca

Modelo

N° de Serie

intervalo de Indicacion
Divisién de Escala
Procedencia
Identificacion!”

Fecha de Calibracion

LUGAR DE CALIBRACION

: PIE DE REY

: ANALOGICO
STANLEY
No Indica
2096
0 mm a 150 mm
0,02 mm
No Indica
D-052
2018-01-24

Laboratorio de TEST & CONTROL S.A.C.

METODO DE CALIBRACION

La calibracién se realizé por comparacién directa con nuestro bloques patrén segan
procedimiento PC - 012 " Procedimiento de calibracién de pie de rey”. Quinta
Edicién - Agosto 2012. SNM - INDECOPI

CONDIGIONES AMBIENTALES
Magnitud inicial Final
Temperatura 216°C 218°C
[Rumedad Retativa 54,8 % 56.4 %

Pégina 1de4

1 Av. 22 De Agosto Nro. 1066 Urb, Santa Luzmila -Lima - Lima - Comas

TEST & CONTROL S.AC. es un
Laboratorio de Calibracién y
Certificacion de equipos de
medicion basado a la Noma
Técnica Peruana ISO/IEC 17025,

TEST & CONTROL S.A.C. brinda
los servicios de calibracion de
instrumentos de medicién con los
mas altos esténdares de calidad,
garantizando la satisfaccion de
nuestros clientes.

Este certificado de calibracién
documenta la trazabilidad a los
patrones nacionales o
ir ionales, de do con el
Sistema Intemacional de Unidades
(SI).

Con el fin de asegurar la calidad de
sus mediciones se le recomienda
al usuario recalibrar  sus
instrumentos a intervalos
apropiados de acuerdo al uso.

Los resultados en el presente
documento no deben ser utilizados
como una certificacién de
conformidad con nomas de
producto o como certificado del
sistema de calidad de la entidad
que lo produce.

TEST & CONTROL S.A.C. no se responsabiliza de los perjuicios que puedan ocurrir después de su calibracién debido a la
mala manipulacién de este instrumento, ni de una incorrecta interpretacién de los resultados de la calibracién declarados

en el presente documento.

El presente documento carece de valor sin firma y sello.

PGC-16-105/Octubre 2017/Rev.01

Jr. Condesa de Lemos N° 117 - San Mig
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
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N

LABORATORIO ACREDITADO N° LC-016
NTP ISO / IEC 17025:2006

Laboratorio de Calibracién

Certificado : LD-0125-2018

Péagina : 2de4
TRAZABILIDAD
[ Patrén de Referencia _Patron de Trabajo Certificado de Gallbracion
Blogques Patrén Bloques Patrén de Longitud
Grado K 0,5 mm a 100 mm LLA-C-048-2017
DM-INACAL Grado 0
Blogue Patrén N "
Grado 0 e LLA-389-2017
DM-INACAL
Maquina de Medicién
por Coordenadas B Aen LLA-288-2017
DM-INACAL
=) RESULTADOS DE MEDICION
Error de referencia inicial (I) = 0 pm
Error de indicacién del pie de rey para medicién de exteriores
Valor Fromedio de Ia Indicacion del e
Patrén Pie de Rey
( mm ( mm {pm)
15,000 15, %
30,000 30,000 0
45,000 45,013 13
60,000 60,000 0
75,000 75,013 13
90,000 90,000 0
105,000 105,013 13
120,000 120,007 7
135,000 135,007 7
150,000 150,013 13
& Error de contacto superficie parcial (E)
Valor Patrén Error
‘_‘Emm!ﬁi s (pm)
150, 20
PGC-16-105/0ctubre 2017/Rev.01

Jr. Condesa de Lemos N° 117 - San Mig
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“Disefio de un sistema de Gestion de Caliqad_ ISO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo,

UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

N

LABORATORIO ACREDITADO N° LC-016

NTP ISO / IEC 17025:2006
aboratorio de Calibraci6n
Certificado : LD - 0125 - 2018
Pégina : 3de4

RESULTADOS DE MEDICION

Error de repetibilidad (R)

Valor Patrén Error
(mm (

— S 3

Error de cambio de escala de exteriores a interiores (Ses)

Valor Patrén " Error

Error de cambio de escala de exteriores a profundidad (Sg;)

Valor Patron Error

(",'mg (ugl)

Error de contacto lineal (L)

Valor Patron ~ Error
| % mm ; (
Error de contacto de superficie completa (J)

Valor Patrén ~ Error

Error debido a la distancia de cruce de las superficies de medicion para medicién de interiores (K)

Valor Patrén Error
‘ (mm) {pm
5.000 *%L
Incertidumbre de Medicion : (25,82%+ 0,022 x L2 )2 ym

L: Indicacién del pie de rey expresado en milimetros (mm)

Nota 1: Error de indicacién del pie de rey para medicién de interiores = Error de indicacion de exteriores + Error
de cambio de escala de exteriores e interiores (Sg.,).

Nota 2: Error de indicacién del pie de rey para medicién de profundidad = Error de indicacién de exteriores + Error
de cambio de escala de exterioresa profundidad (Sg.p).

Nota 3: El instrumento tiene un error maéximo permisible de + 20 Um, segtin norma DIN 862,

PGC-16-105/0ctubre 2017/Rev.01
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

N

LABORATORIO ACREDITADO N° LC-016
NTP ISO / IEC 17025:2006

aboratorio de Calibracién

Certificado : LD-0125-2018

Péagina : 4de4
RESULTADOS DE MEDICION
VALOR NOMINAL VS ERROR
25 +
20
15 4 * ® Py
1: i o o
Emorx U o & 5 i = .
3 (pm) 'y 20 40 60 80 100 120 140 160
-10 4
-15 4
-20
25
Valor Nominal { mm )
OBSERVACIONES

Con fines de identificacion de la calibracién se colocé una etiqueta autoadhesiva de color verde.

Para una mejor aproximacién del instrumento bajo calibracion, se subdividit la division de escala en 1 partes.
[1] Asignado por Test & Control S.A.C.

INCERTIDUMBRE
La incertidumbre expandida que resulta de multiplicar la incertidumbre tipica combinada por el factor de cobertura k=2 que,
para una distribucién normal, corresponde a una probabilidad de cobertura de aproximadamente el 85%,

FIN DEL DOCUMENTO

PGC-16-r05/0ctubre 2017/Rev.01

Jr. Condesa de Lemos N° 117 - San Miguel - Lima / Teléfono: 262-9536 / E-mail: informes@testcontrol.com.pe

pag. 295
Chavez Visalot Judit



N

UNIVERSIDAD
PRIVADA DEL NORTE

“Disefio de un sistema de Gestion de Caliqad_ ISO
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6.2 CALIBRACION DE CINTRA METRICA

_aboratorio de Calibracién

LABORATORIO ACREDITADO N° LC-016

NTP ISO /IEC 17025:2006

Jr. Condesa de Lemos N°

O.T. : 0128-0194

SOLICITANTE :
Direccién

INSTRUMENTO DE MEDICION :

Marca

Modelo

N° de Serie

Intervalo de Indicacién
Resolucién
Procedencia
Identificacion®

Fecha de Calibracién

LUGAR DE CALIBRACION

CERTIFICADO DE CALIBRACION

LD - 0167 - 2018

Fecha de emisién : 2018 -01-28

STANLEY
30-626

253562306265

OmaBm
1mm
China
D-060

2018-01-27

Laboratorio de TEST & CONTROL S.A.C.

METODO DE CALIBRACION

CINTA METRICA

La calibracién se realizé por comparacion directa con nuestro regla patrén segun
procedimiento PIC-TC-21 "Procedimiento interno para calibracién de
fiexémetros". Primera Edicion - Marzo 2017. TEST & CONTROL S.ALC.

CONDICIONES AMBIENTALES
Magnitud Iniclal Final
Temperatura 199°C 204 °C
|Humedad Relativa 40,1 % 411 %

TEST & CONTROL S.A.C. no se responsabiliza de los
mala manipulacién de este instrumento, ni de una i

en el presente documento.

El presente documento carece de valor sin firma y selio.

PGC-16-r29/Marzo 2017/Rev.00

117 - San Miguel - Lima / Teléfono:

Pégina : 1de2

TEST & CONTROL SAC. es un
Laboratorio de Calibracién y
Certificacion de equipos de
medicién basado a la Norma
Técnica Peruana ISO/IEC 17025.

TEST & CONTROL S.A.C. brinda
los servicios de calibracién de
instrumentos de medicion con los
mas altos estdndares de calidad,
garantizando la satisfaccién de
nuestros clientes.

Este certificado de calibracién
documenta la trazabilidad a los
patrones nacionales ]
internacionales, de acuerdo con el
Sistema Internacional de Unidades
(S1).

Con el fin de asegurar la calidad de
sus mediciones se le recomienda
al usuario recalibrar  sus
instrumentos a intervalos
apropiados de acuerdo al uso.

Los resultados en el presente
documento no deben ser utilizados
como una certificacion de
conformidad con nomas de
producto o como certificado del
sistema de calidad de la entidad
que o produce.

perjuicios que puedan ocurrir después de su calibracién debido a la
incorrecta interpretacion de los resultados de la calibracién declarados

262-9536 / E-mail: informes

testcontrol.com.pe
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad 1SO
9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos

de fabricacion de estructuras metélicas, Carabayllo,
UNIVERSIDAD Lima - 2019~
PRIVADA DEL NORTE

g

N

LABORATORIO ACREDITADO N° LC-016

NTP ISO / IEC 17025:2006
.aboratorio de Calibracién
Y - -
Pagina : 2de2
TRAZABILIDAD
[ Patron de Referencia ~ Patron de 1 Certificado de Callbracion |
| ﬁegia de Acero
Regla
Clase | LLA-379-2017
DM-INACAL 0 mm a 1 000 mm
Microscopio de Herrami R
incertidumbre 0,7 um a 1,8 pm R"g‘:‘,";‘:“z':":::m LLA-387-2017
DM-INACAL
RESULTADOS DE MEDICION
Indicacion del Indicacion EMP.
N instrumento a Callbrar del Patrén Commagion Clasell It
m (mm ) mm ) (mm ) mm ) i(ﬁu'— |
6.5'63'5 801 0 0.8 1.0 ;
1,6004 1600 1600,0 -0.4 14 0.2
2,4006 2 401 2 400,0 0,6 1.4 0.2
3,2006 3 201 32000 -0,6 1,8 0,2
4,0004 4 000 4 000,0 0,4 2,2 0,2
4,8004 4800 4 800,0 04 2,6 0.2
5,6004 5 600 5 600,0 -0.4 3.0 0.2
6,4004 6 400 6 400,0 04 3.0 0.2
7,2004 7 200 7 200,0 -0.4 34 0,2
8,0006 8 001 8 000,0 0,6 3,8 02
GRAFICO INDICACION VS CORRECCION
5
4
3
2
)
Correccibn U 0 -
e ] peme-
B e
3 remeeccccccccccccccccccecccccm e —————e
) e mmncsaneeenn- - - - e e e e e e e e e 5 e e e o WP
B ek o e 6 - o i o e . 1 5 e B e o 0 s
0 1 2 3 4 (3 6 7 8 9
Indicacién de Instrumento
OBSERVACIONES

Con fines de identificacion de la calibracién se coloct una etiqueta autoadhesiva de color verde.
Los errores méaximos permitidos especificdos en la tabla son de la clase I, acuerdo a la norma OIML R35-1.
(") Asignada por Test & Control S.A.C.

DECLARACION DE LA INCERTIDUMBRE EXPANDIDA U
La incertidumbre expandida de medida se ha obtenido multiplicando la incertidumbre tipica de medicién por eLiscietse
cobertura k=2 que, para una distribucién normal, corresponde a una probabilidad de cobertura de aproxima@gMeD

FiN DEL DOCUMENTO

PGC-16-r29/Marzo 2017/Rev.00

Jr. Condesa de Lemos N° 117 - San Miquel - Lima / Teléfono: 262-9536 /E-mail: informes
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO

4 9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
}" de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
4 UNIVERSIDAD Lima— 2019
PRIVADA DEL NORTE

6.3 CALIBRACION DE BRIDGE CAM GAGE

Test & Control SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
NTP ISO / IEC 17025:2017

Laboratorio de Calibracion

CERTIFICADO DE CALIBRACION
TC - 11940 - 2019

PROFORMA : 3653A Fecha de emision:  2019-11-11 Pagina . 1de2
SOLICITANTE :

Direcciéon

INSTRUMENTO DE MEDICION : BRIDGE CAM GAGE TEST & CONTROL S.AC. es un
Marca - GAL GAGE CO. Laboratorio de Calibracion vy

Certificacion de  equipos de

Modelo : Noindica A

o . . - medicion basado a la Norma
N e e 3 IS Técnica Peruana ISO/IEC 17025.
Intervalo de Indicacion : 0a25mm/0a20mm/0a60 mm
Division de Escala o tmm/1mm/1mm TEST & CONTROL S.A.C. brinda
Procedencia - USA. los servicios de calibracion de
Identificacion - NO INDICA instrumentos de medicién con los

% s _ mas altos estandares de calidad,
Ubicacian ¢ Noindica garantizando la satisfaccion de
Fecha de Calibracion : 2019-11-11 nuestros clientes.

Este certificado de calibracion

LUGAR DE CALIBRACION documenta la trazabilidad a los
Laboratorio de TEST & CONTROL S.A.C. patrones nacionales 2

internacionales, de acuerdo con el
Sistema Internacional de Unidades
Sl).

METODO DE CALIBRACION @

La calibracién se realizé por comparacién directa utilizando patrones calibrados y Con el fin de asegurar la calidad de

trazables al sistema internacional de unidades. sus mediciones se le recomienda al
usuario recalibrar sus instrumentos
a intervalos apropiados.

CONDICIONES AMBIENTALES Los resultados en el presente
Magnitud Inicial Final documento no deben ser utilizados
Temperatura 203 °C 205 °C como una certificacion de
Humedad Relativa 60,6 %HR 52,3 %HR cofonniied, con omtiss ds
producto o como certificado del

sistema de calidad de la entidad que
lo produce.

TEST & CONTROL S.A.C. no se responsabiliza de los perjuicios que puedan ocurrir después de su calibraciéon debido a
la mala manipulacién de este instrumento, ni de una incorrecta interpretacion de los resultados de la calibracion
declarados en el presente documento.

El presente documento carece de valor sin firma y sello.

Lic. Nicolas Ramos Paucar
Gerente Técnico
CFP: 0316

r. Condesa de Lemos N° 117 - San Miguel - Lima / Teléfono: 262-9536 / E-mail: informes@testcontrol.com.

PROHIBIDA LA REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACION ESCRITA DE TEST & CONTROL S.A.C.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO

4 9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
F de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
4 UNIVERSIDAD Lima— 2019”
PRIVADA DEL NORTE
Test & Control SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

NTP ISO / IEC 17025:2017

Laboratorio de Calibracion

Certificado N° : TC-11940 - 2019
Pagina : 2de2
TRAZABILIDAD
Patron de Referencia Patron de Trabajo Certificado de Calibraciéon
Bloques Patron Bloques Patron de Longitud
Grado K 0,5 mm a 100 mm LLA-C-069-2019
DM-INACAL Grado 0

RESULTADOS DE LAS MEDICIONES LATERALES

LONGITUD LONGITUD %
PATRON HALLADO CORRECCION | INCERTIDUMBRE
(mm) (mm) (mm) (mm)
10,0 10,0 0,0 0,3
20,0 20,0 0,0 0,3
30,0 30,0 0,0 0,3
40,0 40,0 0,0 0,3
50,0 50,0 0,0 0,3
60,0 60,0 0,0 0,3

RESULTADOS PARA LA MEDICION DEL FILETE DE SOLDADURA

LONGITUD LONGITUD o
PATRON HALLADO CORRECCION | INCERTIDUMBRE
(mm) (mm) (mm) ( mm )
50 5,0 0,0 0,3
10,0 10,0 0,0 0,3
15,0 15,0 0,0 0,3
20,0 20,0 0,0 0,3

RESULTADOS PARA LA MEDICION DEL EXCESO DE METAL DE SOLDADURA

LONGITUD LONGITUD N
Hete s CORRECCION | INCERTIDUMBRE
(mm ) (mm ) (mm) ( mm )
50 5,0 0,0 0,3
10,0 10,0 0,0 0.3
15,0 15,0 0,0 03
20,0 20,0 0,0 03
25,0 25,0 0,0 0.3

OBSERVACIONES
Con fines de identificacion de la calibracion se colocé una etiqueta autoadhesiva con el nimero de certificado.
Para una mejor aproximacion del instrumento bajo calibracién, se subdividio la division de escala en 2 partes.

INCERTIDUMBRE
La incertidumbre expandida que resulta de multiplicar la incertidumbre tipica combinada por el factor de cobertura k=2
que, para una distribucién normal, corresponde a una probabilidad de cobertura de aproximadamente el 95%.

FIN DEL DOCUMENTO

. Condesa de Lemos N° 117 - San Miguel - Lima / Teléfono: 262-9536 / E-mail: informes@testcontrol.com.

PROHIBIDA LA REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACION ESCRITA DE TEST & CONTROL S.A.C.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO

4 9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
}" de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
4 UNIVERSIDAD Lima— 2019
PRIVADA DEL NORTE

6.4 CALIBRACION DE BRIDGE V-CAM GAGE

Test & Control SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
NTP ISO / IEC 17025:2017

Laboratorio de Calibracion

CERTIFICADO DE CALIBRACION
TC - 11942 - 2019

PROFORMA : 3653A Fecha de emision:  2019-11-11 Péagina : 1de2
SOLICITANTE :
Direccién
INSTRUMENTO DE MEDICION : V-WAC GAGE TEST & CONTROL SAC. es un
Marca - GAL GAGE CO. Laboratorio de Calibracion vy
Modelo - Noindica Certificacion de  equipos de
= = ) = s medicion basado a la Norma
N*deiSerie  ‘Nojindica Técnica Peruana ISO/IEC 17025.
Intervalo de Indicacion : 6mma6mm/0mma24 mm
Division de Escala : 0,5mm/1mm TEST & CONTROL S.A.C. brinda
Procedencia - USA. los servicios de calibracion de
|dentificacion 5 Noindica instrumentos de medicién con los
s S mas altos estandares de calidad,
Ubicacién - Noindica garantizando la satisfaccion de
Fecha de Calibracion : 2019-11-11 nuestros clientes.
Este certificado de calibracion
LUGAR DE CALIBRACION documenta la trazabilidad a los
Laboratorio de TEST & CONTROL S.A.C. patrones nacionales o

internacionales, de acuerdo con el
Sistema Internacional de Unidades
Sl).

METODO DE CALIBRACION =

La calibracion se realizé por comparacion directa e indirecta utilizando patrones  Con el fin de asegurar la calidad de

calibrados y trazables al sistema internacional de unidades. sus mediciones se le recomienda al
usuario recalibrar sus instrumentos
a intervalos apropiados.

CONDICIONES AMBIENTALES

ﬁagnltud Inicial Flnal Los resultados en el presente
Temperatura B 19,8 °C 19,6 °C documento no deben ser utilizados
Humedad Relativa 474 %HR 52,7 %HR como. una (cartificacion de
conformidad con normas de

producto o como certificado del
sistema de calidad de la entidad que
lo produce.
TEST & CONTROL S.A.C. no se responsabiliza de los perjuicios que puedan ocurrir después de su calibracién debido a la
mala manipulacion de este instrumento, ni de una incorrecta interpretacion de los resultados de la calibraciéon declarados en el
presente documento.

El presente documento carece de valor sin firma y sello.

Lic. Nicolas Ramos Paucar
Gerente Técnico
CFP: 0316

Jr. Condesa de Lemos N° 117 - San Miguel - Lima / Teléfono: 262-9536 / E-mail: informes@testcontrol.com.pe

PROHIBIDA LA REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACION ESCRITA DE TEST & CONTROL S.A.C.
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“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO

4 9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
F de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
4 UNIVERSIDAD Lima— 2019”
PRIVADA DEL NORTE
Test & Control SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD

NTP ISO / IEC 17025:2017

Laboratorio de Calibracion

Certificado N° : TC - 11942 - 2019
Pagina : 2de2
TRAZABILIDAD
Patron de Referencia Patrén de 'T‘rabajo Certificado de Calibracion
Bloques Patrén Bloques Patrén de Longitud
Grado K 0,5 mma 100 mm LLA-C-069-2019
DM-INACAL Grado 0

RESULTADOS PARA LA MEDICION DEL FILETE DE SOLDADURA

L::fR'Bl;D me’g CORRECCION | INCERTIDUMBRE
(mm) (mm) (mm) (mm)
-6,0 -6,0 0,0 0,2
-5,0 -5,0 0,0 0,2
-4,0 -4,0 0,0 0,2
-3,0 -3,0 0,0 0,2
2,0 2,0 0,0 0,2
0,0 0,0 0,0 0,2
1,0 1,0 0,0 0,2
2,0 2,0 0,0 0,2
3,0 3,0 0,0 0,2
40 4,0 0,0 0,2
5,0 5,0 0,0 0,2
6,0 6,0 0,0 0,2

RESULTADOS DE LAS MEDICIONES LATERALES

LONGITUD LONGITUD =
PATRON HALLADO CORRECCION | INCERTIDUMBRE
(mm) (mm) (mm) ( mm )
1,0 1,0 0,0 0,3
4,0 4,0 0,0 0,3
8,0 8,0 0,0 0,3
12,0 12,0 0,0 0,3
16,0 16,0 0,0 0,3
20,0 20,0 0,0 0,3
24,0 24,0 0,0 0,3

OBSERVACIONES
Con fines de identificacién de la calibracion se colocé una etiqueta autoadhesiva con el numero de certificado.

INCERTIDUMBRE
La incertidumbre expandida que resulta de multiplicar la incertidumbre tipica combinada por el factor de cobertura k=2 que,
para una distribucién normal, corresponde a una probabilidad de cobertura de aproximadamente el 95%.

FIN DEL DOCUMENTO
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6.5 CALIBRACION DE WELD FILLET GAGE

Test & Control SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
NTP ISO / IEC 17025:2017

Laboratorio de Calibracién

CERTIFICADO DE CALIBRACION
TC - 11941 - 2019

PROFORMA : 3653A Fecha de emision: ~ 2019-11-11 Pagina : 1de2

SOLICITANTE :

Direccion
INSTRUMENTO DE MEDICION : WELD FILLET GAGE TEST & CONTROL S.A.C. es un
Marca - G.AL. GAGE CO. Laboratorio de  Calibracion y
Modelo - No Indica Certificacion de equipos de medicién
s 2 ) . basado a la Norma Técnica Peruana
N° de Serie : No Indica ISO/IEC 17025.
Valores Nominales : 3mm; 4mm 5mm; 6 mm; 8 mm; 9 mm;
10 mm; 11 mm; 12 mm; 14 mm; 16 mm; 19 mm; TEST & CONTROL S.A.C. brinda los
22 mm; 25 mm servicios de calibracién de
Procedencia USA. instrumentos de mediciéon con los
|dentificacién s N idica mas altos estandares de calidad,
o - % garantizando la satisfaccion de
Ubicacion : No Indica nuestros clientes.
Fecha de Calibracion : 2019-11-11

Este certificado de calibracion
documenta la trazabilidad a los

LUGAR DE CALIBRACION patrones nacionales o

Laboratorio de TEST & CONTROL SAC. Intemacionales; do acusedoycon el
Sistema Internacional de Unidades

(S).

METODO DE CALIBRACION Con el fin de asegurar la calidad de
La calibracién se realizé por comparacion directa e indirecta utilizando patrones sus mediciones se le recomienda al
calibrados y trazables al sistema internacional de unidades. usuario recalibrar sus instrumentos

a intervalos apropiados.

CONDICIONES AMBIENTALES Los resultados en el presente
documento no deben ser utilizados
Magnitud Inicial Final como una certificacion de

conformidad con normas de producto
o como certificado del sistema de
calidad de la entidad que lo produce.

Temperatura 18,9 °C 18,9°C
Humedad Relativa 55,6 %HR 58,5 %HR

TEST & CONTROL S.A.C. no se responsabiliza de los perjuicios que puedan ocurrir después de su calibracién debido a la mala
manipulaciéon de este instrumento, ni de una incorrecta interpretacion de los resultados de la calibracion declarados en el
presente documento.

El presente documento carece de valor sin firma y sello.

Lic. Nicolas Ramos Paucar
Gerente Técnico
CFP: 0316
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Test & Control SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
NTP ISO / IEC 17025:2017

Laboratorio de Calibracion

Certificado N° : TC - 11941 - 2019

Pagina : 2de?2
TRAZABILIDAD
Patron de Referencia Patron de Trabajo Certificado de Calibracion
Regla de Acero Regla
Clase! Incertidumbre 10 um ELA=$52:2019
DM - INACAL
Maquina de medicién de . oy
¥ coorderas Refodlade medickn LLA-420-2018
: Incertidumbre 1,4 um
Incertidumbre 0,7 um
RESULTADOS DE LA MEDICION
N° Gage | Zona Tipode | Valor Nominal |Longitud Patron Desviacion Incertidumbre
Medicio (mm) (mm ) (mm) (mm)

1 CONVEXO 3,0 3,0 0,0 0,2

A 2 CONCAVO 3,0 3,0 0,0 0,2
3 CONVEXO 25,0 25,0 0,0 0,2
4 CONCAVO 25,0 25,0 0,0 0,2
1 CONVEXO 4,0 4,0 0,0 0,2

B 2 CONCAVO 4,0 4,0 0,0 0,2
3 CONVEXO 22,0 22,0 0,0 0,2
4 CONCAVO 22,0 22,0 0,0 0,2
1 CONVEXO 5,0 5,0 0,0 0,2

c 2 CONCAVO 5,0 50 0,0 0,2
3 CONVEXO 19,0 19,0 0,0 0,2
4 CONCAVO 19,0 19,0 0,0 0,2
1 CONVEXO 6,0 6,0 0,0 0,2

D 2 CONCAVO 6,0 6,0 0,0 0,2
3 CONVEXO! 16,0 16,0 0,0 0,2
4 CONCAVO 16,0 16,0 0,0 0,2
1 CONVEXO 8,0 8,0 0,0 0,2

E 2 CONCAVO 8,0 8,0 0,0 0,2
3 CONVEXO 14,0 14,0 0,0 0,2
4 CONCAVO 14,0 14,0 0,0 0,2
1 CONVEXO 9,0 9,0 0,0 0,2

E 2 CONCAVO 9,0 9,0 0,0 0,2
3 CONVEXO 12,0 12,0 0,0 0,2
4 CONCAVO 12,0 12,0 0,0 0,2
1 CONVEXO! 11,0 11,0 0,0 0,2

G 2 CONCAVO 11,0 11,0 0,0 0,2
3 CONVEXO! 10,0 10,0 0,0 0,2
4 CONCAVO 10,0 10,0 0,0 0,2

J/( 2) G.A.IL, easeco. (_gvx
4
(3) ( b=
) (D
Imagen referencial para las zonas calibradas
OBSERVACIONES

Con fines de identificacion de la calibracién se colocé una etiqueta autoadhesiva de color verde.

INCERTIDUMBRE
La incertidumbre expandida que resulta de multiplicar la incertidumbre tipica combinada por el factor de cobertura k=2 que, para
una distribucién normal, corresponde a una probabilidad de cobertura de aproximadamente el 95%.

FIN DEL DOCUMENTO

Jr. Condesa de Lemos N° 117 - San Miguel - Lima / Teléfono: 262-9536 / E-mail: informes@testcontrol.com.pe

PROHIBIDA LA REPRODUCCION TOTAL O PARCIAL DE ESTE DOCUMENTO SIN AUTORIZACION ESCRITA DE TEST & CONTROL S.A.C.

ag. 303
Chavez Visalot Judit Pag



“Disefio de un sistema de Gestion de Calidad ISO

4 9001:2015 para el mejoramiento de los procedimientos
W de fabricacion de estructuras metalicas, Carabayllo,
4 UNIVERSIDAD Lima— 2019”
PRIVADA DEL NORTE

6.6 CALIBRACION DE COMPARADOR DE

CUADRANTE

Test & Control SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
NTP ISO / IEC 17025:2017

Laboratorio de Calibracién

CERTIFICADO DE CALIBRACION
TC - 2025 - 2020

PROFORMA : Pagina : 1de3

SOLICITANTE: DEPCONST S.A.C.

Direccion 1 Av. 22 De Agosto Nro. 1066 Urb. Santa Luzmila Lima-Lima-Comas
INSTRUMENTO DE MEDICION : COMPARADOR DE CUADRANTE TEST & CONTROL S.A.C. es un
(Medidor de Perfil de Rugosidad) Laboratorio de  Calibracion 'y
Tipo - Analégico Certificacion de equipos de
mediciéon basado a la Norma
Marca i TESIEX Técnica Peruana ISO/IEC 17025.
Modelo © 7326STX1
N° de Serie : WTG264 TEST & CONTROL S.A.C. brinda
Intervalo de Indicacién : 0ina05in los servicios de calibracion de
Division de Escala - 0.0001 in instrumentos de medicién con los
. o 3 mas altos estandares de calidad,
iqerieacion s B0 garantizando la satisfaccion de
Fecha de Calibracion : 2020-02-07 nuestros clientes.
Este certificado de calibracion
documenta la trazabilidad a los
patrones nacionales o
5 internacionales, de acuerdo con el
LVGAR D_E CALIBRACION Sistema Internacional de Unidades
Laboratorio de TEST & CONTROL S.A.C. (.
METODO DE CALIBRACION Con el fin de asegurar la calidad

La calibracion se realizo utilizando como referencia el PC - 014 “Procedimiento de de sus mediciones se le

calibracién de comparadores de cuadrante”. Segunda Edicién - Junio 2012. SNM-  recomienda al usuario. recalibrar
INDECOPI sus instrumentos a intervalos

apropiados de acuerdo al uso.

CONDICIONES AMBIENTALES Los resultados son vdlidos
solamente para el item sometido a
calibracién, no deben ser utilizados

Magnitud Inicial Final Hificacio d

- - como una certificacion  de

Temperatura : 21,0 DC £1d OC conformidad con normas de
Humedad Relativa 61.0 % 515% producto o como certificado del

sistema de calidad de la entidad
que lo produce.

TEST & CONTROL S.A.C. no se responsabiliza de los perjuicios que puedan ocurrir después de su calibracién debido a la
mala manipulacion de este instrumento, ni de una incorrecta interpretaciéon de los resultados de la calibracion declarados
en el presente documento.

El presente documento carece de valor sin firma y sello.

Lic. Nicolds Ramos Paucar
Gerente Técnico
CFP: 0316
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Test & Control SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
NTP ISO / IEC 17025:2017

Laboratorio de Calibracién

Certificado : TC - 2025 - 2020
Pagina : 2de3
TRAZABILIDAD

Patréon de Referencia Patron de Trabajo Certificado de Calibracion
Micrémetro de Exteriores
Incertidumbre 1 um

Set galgas YUSHI

115 - 5826 pm TC-11930-2019

Test & Control
RESULTADOS DE MEDICION
Error de referencia inicial = 0,00 mils
Error de Indicacion
Valor s
5 Indicacién del Comparador Error
Patron
(in) (in) ( mils )
0,00045 0,00052 0,07
0,00068 0,00072 0,04
0,00193 0,00199 0,06
0,00386 0,00392 0,06
0,00960 0,00979 0,19
0,01968 0,01984 0,16
0,03913 0,03928 0,15
Alcance de error de indicacion (f, ): 0,19 mils
Incertidumbre del error de indicacion: 0,02 mils
INDICACION DEL COMPARADOR VS ERROR
0,2 =,
0,15 -
0,1
Error 1
(mils)
0 & T r r T T T T T 1
0 0,005 0,01 0,015 0,02 0,025 0,03 0,035 0,04 0,045
Indicacion del Comparador de Cuadrante (in)
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Test & Control SISTEMA DE GESTION DE LA CALIDAD
NTP ISO / IEC 17025:2017

Laboratorio de Calibracién

Certificado : TC - 2025 - 2020
Pagina : 3de3

RESULTADOS DE MEDICION

Error de Repetibilidad

Valor S
Patrén Indicacién del Comparador Error
(in) (in) ( mils )
0,00979 0,19
0,00979 0,19
0,00960 0,00979 0,19
0,00979 0,19
0,00979 0,19
Alcance de error de indicacioén (f ,, ): 0 mils
Incertidumbre del error de indicacion: 0,02 mils
REPETICION DEL COMPARADOR VS ERROR
0’2 i - . . . & b
0,15 |
0,1 A
Error
(mils )
0 T T T T T T 1
0 1 2 3 4 5 6 7
Repeticion del Comparador de Cuadrante

OBSERVACIONES

Con fines de identificacion de la calibracion se colocé una etiqueta autoadhesiva con el nimero de certificado.
Para una mejor aproximacion del instrumento bajo calibracion, se subdividié la division de escala en 5 partes.
El instrumento tiene un error maximo permisible (fe) de + 0,2 mils, segun especificaciones del fabricante.

INCERTIDUMBRE
La incertidumbre expandida que resulta de multiplicar la incertidumbre tipica combinada por el factor de cobertura k=2
que, para una distribucién normal, corresponde a una probabilidad de cobertura de aproximadamente el 95%.

FIN DEL DOCUMENTO
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6.7 CALIBRACION DE MEDIDOR DE PELICULA
SECA

LABORATORIO ACREDITADO N° LC-016

NTP ISO / IEC 17025:2006
Laboratorio de Calibracién
CERTIFICADO DE CALIBRACION
LD-0219-2018
OT. : 0185-03~ i e ieiaTe, o O Pagina : 1de2
SOLICITANTE : DEPGUNS|T $.A.G.
Direccién : Av. 22 De Agosto Nro. 1066 Urb. Santa Luzmilla - Lima - Lima - Comas
INSTRUMENTO DE MEDICION : MEDIDOR DE ESPESOR TEST & CONTROL S.AC. es un
Laboratoric de Calibracién y
" Certificacion de equipos de
Mivon : FLEONETER medicibn basado a la Norma
Wodse : 4568 Técnica Peruana ISO/IEC 17025
- N° de Serie : MF08581
Intervalo de Indicaciones : 0 mil a 63 mil TEST & CONTROL S.A.C. brinda
Resolucién : 0,01 mil; 0,1 mil los servicios de calibracién de
. D-052 instrumentos de medicién con los
l:enuﬁcad?n - GRAN BRETANA més altos estdndares de calidad,
noe y . 5 garantizando la satisfaccion de
Fecha de Calibracién : 2018-01-29 nuestros clientes.
Este certificado de calibracién
LUGAR DE CALIBRACION documenta la trazabilidad a los
patrones nacionales o
Laboratorio de TEST & CONTROL S.A.C. i alori, g aceants ol
Sistema Interacional de Unidades
(SI).
METODO DE CALIBRACION
La calibracién se realiz6 por comparacién directa con equipos de longitud  Con el fin de asegurar la calidad
calibrados. de sus mediciones se le
recomienda al usuario recalibrar
sus instrumentos a intervalos
apropiados de acuerdo al uso.
CONDICIONES AMBIENTALES

Los resultados en el presente
documento no deben ser
utilizados como una certificacion
de conformidad con normas de
producto o como certificado del
sistema de calidad de la entidad
que lo produce.

TEST & CONTROL SAC. no se responsabiliza de los perjuicios que puedan ocurrir después de su
calibracién debido a la mala manipulacién de este instrumento, ni de una incorrecta interpretacion de los
resultados de la calibracién declarados en el presente documento.

El presente documento carece de valor sin firma y selio.
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LABORATORIO ACREDITADO N° LC-016
NTP ISO / IEC 17025:2006

Laboratorio de Calibracion

TRAZABILIDAD
Set of Slip Gauges Set galgas Mitutoyo 51209
NIST 0,95 mills - 119,76 mills

RESULTADOS DE MEDICION

OBSERVACIONES
Con fines de identificacién de la calibracién se coloc una etiqueta autoadhesiva de color verde.

INCERTIDUMBRE

La incertidumbre expandida de medida se ha obtenido multiplicando la incertidumbre tipica de medicién por el
factor de cobertura k=2 que, para una distribucién normal, corresponde a una probabilidad de cobertura de
aproximadamente el 95%.

FIN DEL DOCUMENTO
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ANEXO 7

FORMATOS PARA INVENTARIOS DE ALMACEN
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7.1 FORMATO DE INVENTARIO PARA CONSUMIBLES

INVENTARIO - CONSUMIBLE
EMPRESA:
RUC:
CODIGO DESCRIPCION CANTIDAD TOTAL ENVIADOS
pag. 310
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7.2 FORMATO DE INVENTARIO PARA HERRAMIENTAS MANUALES

HERRAMIENTAS MANUALES

EMPRESA:

RUC:

CODIGO | FECHADE | TIEMPO DE | CANTIDAD | ENVIADOS )
DESCRIPCION | COMPRA | GARANTIA | TOTAL UBICACION
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7.3 FORMATO DE CONTROL DE VEHICULOS

PLACA:
TIPO DE VEHICULO:

DOCUMENTOS FECHA DE VENCIMIENTO
SOAT

REVISION TECNICA

CERTIFICADO DE EMISION DE GASES

TARJETA DE CIRCULACION

MANUAL DE INSTRUCCIONES

CERTIFICADO DE OPERATIVIDAD

SEGURO VEHICULAR

SEGURO TREC

SEGURO DE RESPONSABILIDAD CIVIL
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